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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;

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 BEZPIECZENSTWO

1 BEZPIECZENSTWO

1.1 Znaczenie symboli

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

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

OSTRZEZENIE!

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

Oznacza zagrozenia, ktére moga skutkowaé 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$é za stosowanie odpowiednich srodkéw
ostroznosci przez osoby uzywajgce lub znajdujgce sie w poblizu tych urzgdzen. Srodki ostrozno$ci
muszg spetnia¢ wymagania stawiane tego rodzaju urzgdzeniom spawalniczym. Poza standardowymi
przepisami dotyczacymi miejsca pracy nalezy przestrzega¢ nastepujgcych zalecen.

Wszelkie prace powinny byé 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 urzadzenia, 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 urzgdzenia 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 uwiezngc¢ lub spowodowac oparzenia.

0463 773 101 -7 - © ESAB AB 2026



1 BEZPIECZENSTWO

5. Ogodlne srodki ostroznosci:
* Upewni¢ sie, czy przewdd powrotny jest bezpiecznie podtgczony.
» Prace na urzgdzeniach wysokiego napiecia moga by¢ wykonywane wylacznie 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.

W przypadku wyposazenia w chtodnice ESAB

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

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

OSTRZEZENIE!
Spawanie i ciecie tukowe moze stwarzac zagrozenie dla operatora i innych oséb. Podczas
spawania lub ciecia nalezy stosowac odpowiednie $rodki ostroznosci.

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 skdra, 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
$ * Spawacze z wszczepionymi rozrusznikami serca powinni przed rozpoczeciem
:? \ spawania zasiegna¢ opinii lekarza. Pole elektromagnetyczne moze zakiécaé prace
- niektorych rozrusznikow.
* Narazenie na dziatanie pola elektromagnetycznego moze tez mie¢ inne skutki
zdrowotne, ktdre sg nieznane.
» Spawacze powinni stosowac sie do nastepujgcych procedur, aby ograniczy¢ skutki
narazenia na dziatanie pola elektromagnetycznego:

o Poprowadzi¢ elektrode i przewody robocze po tej samej stronie ciata. Jesli to
mozliwe, zabezpieczy¢ je tasmg 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
ciafa.

o Przewdd roboczy podigczac do przedmiotu obrabianego mozliwie najblizej
obszaru spawania.

GAZY | OPARY — moga by¢ szkodliwe dla zdrowia

* Trzymac gtowe z dala od oparéw
» Stosowac wentylacje, odprowadzanie przy tuku lub obydwa zabezpieczenia,
usuwajgc opary i gazy ze strefy oddychania i miejsca pracy

q PROMIENIOWANIE LUKU — moze powodowa¢ obrazenia oczu i poparzenia
sko
2 B

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

0463 773 101 -8- © ESAB AB 2026



1 BEZPIECZENSTWO
l HALAS — nadmierny hatas moze uszkodzi¢ stuch
Chroni¢ uszy. Stosowac¢ stuchawki wyciszajgce lub inne zabezpieczenie.

\@f CZESCI RUCHOME — moga powodowaé obrazenia ciata
2D

*  Wszystkie drzwi, panele i pokrywy powinny by¢ zamkniete i bezpiecznie
zamocowane. Tylko wykwalifikowani pracownicy powinni zdejmowac ostony w
przypadku konieczno$ci wykonania konserwac;ji i usuniecia 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.

(:'\\\F/E ZAGROZENIE POZAREM

» Iskry (rozpryski) mogg spowodowac pozar. Dopilnowac, aby w poblizu nie byto
zadnych materiatéw tatwopalnych
* Nie uzywaé na zamknietych pojemnikach.

GORACA POWIERZCHNIA — czesci moga spowodowaé poparzenia

* Nie dotykac czesci gotymi rekami.

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

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

WADLIWE DZIALANIE — w razie nieprawidlowego dziatania poprosi¢ o pomoc fachowca.
CHRON SIEBIE | INNYCH!

PRZESTROGA!
Niniejszy produkt jest przeznaczony wytgcznie do spawania tukowego.

PRZESTROGA!

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

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 przekazywac¢ do

zaktadu utylizacji odpadow. _

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

Dodatkowych informacji udzieli lokalny dealer firmy ESAB.
Firma ESAB oferuje asortyment akcesoriéw spawalniczych i Srodkéw ochrony indywidualnej.

Aby uzyska¢ informacje na temat skladania zamoéwien, nalezy skontaktowaé sie z lokalnym
dealerem firmy ESAB lub odwiedzi¢ naszg strone¢ internetowa.

0463 773 101 -9- © ESAB AB 2026



2 WPROWADZENIE

2 WPROWADZENIE

2.1 Opis

Podajnik drutu RobustFeed Edge jest przeznaczony do spawania MIG/MAG w potfgczeniu ze Zrodtem
zasilania Warrior Edge 500.

Podajnik drutu wystepuje w réznych wariantach (patrz zatagcznik ,NUMERY ZAMOWIEN?”).

Podajnik drutu jest szczelnie zamkniety i zawiera mechanizmy podawania drutu z napedem
czterokotowym, jak réwniez elektronike sterujgca.

Mozna uzywac razem ze standardowg szpulg drutu o srednicy 200 i 300 mm lub z systemem
Marathon Pac™ firmy ESAB z adapterem do podawania drutu.

Podajnik drutu moze zosta¢ umieszczony na wozku, zawieszony nad miejscem pracy lub postawiony
na podtozu (pionowo lub poziomo, z kotami lub bez).

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

2.2 Wyposazenie

RobustFeed Edge dostarczany jest z:

» 2 karty administracyjne
» 3 karty uzytkownika
* Rolki napedu:
o 0,9/1,0 mm (0,040 cala)
o 1,2 mm (0,045 cala)
* Prowadnice drutu: 0,6—1,6 mm (0,023-1/16 cala)
* Instrukcjg obstugi
» Skrécona instrukcja obstugi

0463 773 101 -10 - © ESAB AB 2026



3 DANE TECHNICZNE

3

DANE TECHNICZNE

ROBUSTFEED EDGE

Napiecie zasilania 60V DC
Zapotrzebowanie mocy 234 W
Prad znamionowy zasilania I, 3,9A

Ztacze uchwytu spawalniczego

EURO, Tweco nr 4

Szybkos¢ podawania drutu

0,8-25,0 m/min (32-984 cale/min)

Maks. srednica szpuli drutu

300 mm (12 cali)

Waga:

RobustFeed Edge BX

16,8 kg (37 funtéw)

RobustFeed Edge CX

17,5 kg (38,6 funta)

Maksymalna masa szpuli drutu

20 kg (44 funty)

Wymiary (dh. x szer. x wys.)

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

Temperatura pracy

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

Temperatura transportu i przechowywania

Od -40 do +80 C (od -40 do +176 F)

Gaz ostonowy

Wszystkie typy przeznaczone do spawania
MIG/MAG

Zakres wyptywu gazu dla RobustFeed Edge BX

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

Cisnienie gazu dla RobustFeed Edge CX

3-5 baréw (4373 PSI)

Chtodziwo

Gotowa mieszanina chtodzgca ESAB

Maksymalne cisnienie chtodziwa

5 baréw (73 PSI)

Obciazenie dopuszczalne przy

60% cyklu pracy 500 A
100% cyklu pracy 400 A
Stopien ochrony IP54

Cykl pracy

Cykl pracy to wyrazony w procentach okres dziesieciu minut, w trakcie ktérego mozna spawac przy

okreslonym obcigzeniu nie powodujgc przecigzenia.

Stopien ochrony

Kod IP okresla stopien ochrony zapewnianej przez obudowe przed wnikaniem ciat statych lub

szkodliwymi skutkami wnikania wody.

Urzgdzenie oznaczone kodem IP54 jest przeznaczone do zastosowan w pomieszczeniach i na
zewnatrz. Zabezpieczenie chroni przed gromadzeniem sie kurzu i kontaktem z wodg w wyniku
rozpryskiwania lub kapania z dowolnego kierunku.

0463 773 101
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4

MONTAZ

Montaz powinien zosta¢ wykonany przez fachowca.

A

A

OSTRZEZENIE!

Spawajgc w warunkach o zwiekszonym zagrozeniu elektrycznym nalezy stosowac wytgcznie
zrédta pradu przeznaczone do pracy w takich warunkach. Takie Zrodta prgdu sg oznaczone
symbolem [S].

PRZESTROGA!

Niniejszy produkt jest przeznaczony do zastosowan przemystowych. W gospodarstwie
domowym moze powodowac zaktécenia radiowe. Do obowigzkdéw uzytkownika nalezy
podjecie odpowiednich srodkéw ostroznosci.

f \
g
¥ é
| g
\\ J
4.1 Instrukcja podnoszenia

PRZESTROGA!
Ryzyko zmiazdzenia podczas podnoszenia podajnika drutu. Chron siebie i ostrzegaj o
zagrozeniu osoby znajdujgce sie w poblizu.

PRZESTROGA!
Aby unikng¢ obrazen ciata i uszkodzenia sprzetu, podczas podnoszenia nalezy uzywa¢ metod
i punktéw mocowania pokazanych ponizej.

0463 773 101 -12 - © ESAB AB 2026
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PRZESTROGA!

Nie nalezy przyczepiaé ani stawia¢ ciezkich przedmiotéw na podajniku drutu podczas
podnoszenia. Punkty podnoszenia majg nosnos¢é znamionowg przystosowang do
maksymalnej wagi catkowitej wynoszacej 40 kg / 90 funtéw przy podnoszeniu za dwa
zewnetrzne uchwyty goérne, jak pokazano na powyzszym rysunku!

Zatwierdzona waga 40 kg / 90 funtéw obejmuje podajnik drutu wraz z akcesoriami

(standardowa masa podajnika wynosi 17,5 kg / 38,6 funta, wszystkie masy podano w
rozdziale DANE TECHNICZNE).

0463 773 101 -13 - © ESAB AB 2026
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5 OBStUGA

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

A OSTRZEZENIE!
Aby unikng¢ porazenia, nie nalezy dotykaé drutu elektrody ani dotykajgcych go czesci, jak
réwniez nieizolowanych przewoddéw ani zigczy.

UWAGA!
Przesuwajgc urzadzenie nalezy uzywac uchwytu przeznaczonego go transportu. Nie wolno
ciggna¢ urzgdzenia za uchwyt spawalniczy.

OSTRZEZENIE!

Podajniki drutu sg przeznaczone do uzywania ze zrédtami prgdu w trybie MIG/IMAG oraz
MMA. Jesli podajnik uzywany jest w trybie MIG/IMAG, uchwyt MMA musi by¢ odtgczony od
podajnika drutu, a OKC musi by¢ zakryty. Jesli palnik MIG/MAG jest uzywany w trybie MMA,
jest zasilany i nalezy go trzyma¢ w uchwycie (jesli jest dostepny) lub odtaczyé.

A OSTRZEZENIE!
Podczas pracy panele boczne powinny by¢ zamkniete.

A OSTRZEZENIE!
Aby zapobiec zsuwaniu sie bebna z piasty hamulca, nalezy zablokowac¢ szpule poprzez
dokrecenie nakretki piasty hamulca!

UWAGA!
Wymieni¢ nakretke piasty hamulca i tuleje piasty hamulca, jedli sg zuzyte i nie blokujg sie
prawidiowo.

0463 773 101 -14 - © ESAB AB 2026



5 OBSLUGA

PRZESTROGA!
Przed nawleczeniem drutu spawalniczego nalezy upewnic sie, ze docisk klinowy i zadziory
zostaty usuniete z konca drutu, aby zapobiec jego zaklinowaniu sie w prowadniku drutu.

OSTRZEZENIE!
Wirujgce czesdci moga spowodowaé obrazenia — nalezy zachowac
maksymalng ostroznosé.

‘@r
2

OSTRZEZENIE!
Urzgdzenie nalezy zamocowac, zwtaszcza jesli jest uzywane na nierownej lub pochytej
powierzchni.

5.1 Maksymalna zalecana wartos¢ pradu dla
zestawu przewodow przytaczeniowych

W temperaturze otoczenia +25°C i normalnym cyklu 10-minutowym:

Cykl pracy
Przekroj przewodu Utrata napiecia/ 10 m
100% 60%
50 mm? 290 320 0,35V /100 A
70 mm? 360 400 0,25V /100 A
95 mm? 430 500 0,19V /100 A

W temperaturze otoczenia +40 °C i normalnym cyklu 10-minutowym:

Cykl pracy
Przekroj przewodu Utrata napiecia/ 10 m
100% 60%
50 mm? 250 280 0,37 V/100 A
70 mm? 310 350 0,27 V/100A
95 mm? 370 430 0,20 V/100 A

Cykl pracy
Cykl pracy to wyrazony w procentach okres dziesieciu minut, w trakcie ktérego mozna spawac przy
okreslonym obcigzeniu nie powodujgc przecigzenia.

5.2 Zalecane regulatory gazu

RobustFeed BX
Butla z gazem powinna by¢ wyposazona w regulator przeptywu. Aby wykonaé¢ spawanie, nalezy
ustawi¢ wymagany przeptyw na regulatorze przeptywu.

RobustFeed CX

Butla z gazem powinna by¢ wyposazona w regulator cisnienia. Ustawi¢ regulator ci$nienia w zakresie
3-5 baréw (43-73 PSI). Cisnienie nie powinno przekracza¢ 5 baréw (73 PSI), a przeptyw nalezy
wyregulowaé na wewnetrznym panelu sterowania.
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5.3

0463 773 101

BX - Required flow

R
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Zewnetrzny panel sterowania (patrz rozdziat 10
,PANEL STEROWANIA”)
Przytgcze chtodziwa do uchwytu
spawalniczego

Przytgcze chtodziwa z uchwytu spawalniczego 12
Przytacze przewodu spustu Tweco (tylko w 13
potgczeniu z uchwytem Tweco)

Przytagcze uchwytu spawalniczego (typu Euro 14
lub Tweco)

1

Wewnetrzny panel sterowania (patrz rozdziat 15
,PANEL STEROWANIA”)
Przetgcznik wigczania/wylgczania 16

nagrzewnicy/podajnika

Adapter wejscia drutu do stosowania z
systemem Marathon Pac™
Mocowanie odcigzajgce naprezenia
przewodow ze zrédta pradu

17

OSTRZEZENIE!
Prawe i lewe drzwi podajnika drutu musza by¢

Ztacza i elementy sterujace

14ﬁ<>

13— R
12 —2p
11—

(S

10

. Przytgcze pradu spawania od zrodia pradu
(OKC)
. Przylacze chtodziwa do zrédta pradu

. Przytacze chtodziwa ze zrodta prgdu
. Przytacze gazu ostonowego

. Przytgcze przewodu sterowania od zrédta
pradu

. Port USB

. Ztgcze Push-Pull

. OKC dla elektrody

zamkniete i zablokowane podczas spawania

i/lub podawania drutu. Nigdy nie spawac ani nie podawac drutu bez zamkniecia obu drzwi!

-16
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54  Schematy stykow

Szczegotly dotyczgce interfejsu zdalnego

+60 V DC_powrot

Styk Opis Funkcja

A Ethernet_ RXDP

B Ethernet RXDM

D Ethernet TXDP Potgczenie Ethernet dla cyfrowego

- zdalnego sterowania

E Ethernet_ TXDM

C Ethernet Shield

T +24 vV DC Zasilanie 24 V dla zasilania analogowego
PL +24'V DC_powret zdalnego sterowanla / cyfrowego.

zdalnego sterowania / enkodera silnika
trybu ciggniecia
+60 VvV DC

Zasilanie 60 V dla uruchamiania ciggnika
MechMig / podajnika posredniego

P Analogowe zdalne
sterowanie I/'WFS

\Y, Analogowe zdalne
sterowanie U (V)

R Analogowe zdalne
sterowanie rtn

Sygnaty zdalne dla analogowego
zdalnego sterowania

M | Zdalnie sterowany spust
uchwytu +

U | Zdalnie sterowany spust
uchwytu -

Podstawowy wyzwalacz dla traktora
MechMig

0463 773 101
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Styk Opis Funkcja

H Silnik trybu ciggniecia +

G Silnik trybu ciggniecia -

L Silnik trybu ciggniecia
Enc A

N Silnik trybu ciagniecia
Enc B

Silnik trybu ciggniecia i sygnaty enkodera

gazu

F | +24 V DC_wartos¢ gazu | Zewnetrzny sygnat sterowania wartoscig

Szczegotly dotyczgce 4-stykowego ztgcza Tweco

®®@
©,

Styk Opis Funkcja
1 Spust + komunikacja
Spust uchwytu Tweco
2 Spust rtn
3 - -
4 - -

Szczegoly dotyczgce stykéw 10-biegunowego ztgcza podajnika

@ ®
© ©
CRO,
® ©

O @
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5 OBSLUGA

Styk Opis Funkcja
B Ethernet_RXDP
C Ethernet_RXDN Potgczenie Ethernet dla
G Ethernet_TXDP komunikacji podajnika ze
F Ethernet RXDM zrédtem pradu Warrior Edge
A Ethernet Shield
D +60 V DC
Zasilanie podajnika
E +60 V DC, powrét

5.5 Przytacze chtodziwa

ELP (ESAB Logic Pump)

Chtodnica jest wyposazona w system detekcji ELP (ESAB Logic Pump), ktory sprawdza, czy weze
doprowadzajgce ptyn chtodzacy sg podtgczone. Po podtgczeniu palnika chtodzonego chtodziwem
rozpoczyna sie chiodzenie.

Podczas podtgczania uchwytu spawalniczego chtodzonego cieczg przetgcznik zasilania sieciowego
zrodta pragdu musi by¢ w potozeniu WYL.

5.6 Przelacznik WL./WYL. nagrzewnicy/podajnika

(o) |
Slw \/ \, 0

Wskaznik | Opis Wskaznik | Opis
O Podajnik WYL. I Podajnik WL.
Ogrzewanie WL.. i podajnik Ogrzewanie WL.. i podajnik WL.
0N wye. 0

Obszar szpuli jest ogrzewany,
aby drut spawalniczy nie byt
wilgotny. Ogrzewanie obszaru
szpuli jest bardzo korzystne w
warunkach wysokiej wilgotnosci
lub zmian temperatury w ciggu
dnia.

5.7 Oswietlenie wewnetrzne podajnika drutu

Podajnik drutu jest wyposazony w oswietlenie wewnatrz obudowy.

1. Swiatto mechanizmu podajnika wigcza sie i wytgcza po otwarciu i zamknieciu drzwiczek.

2. Swiatto szpuli drutu wigcza sie, gdy drzwiczki sg otwarte i trwa spawanie. Swiatto wylgcza sie po
zatrzymaniu spawania lub zamknigeciu drzwiczek.
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5.8 Hamulec szpuli

Sita hamowania szpuli powinna zosta¢ zwiekszona tak, aby zapobiec nadmiernego podawania drutu.
Rzeczywista wymagana sita hamowania zalezy od predkosci podawania drutu oraz rozmiaru i masy
szpuli.

Nie przecigza¢ hamulca szpuli! Zbyt duza sita hamowania moze przecigzy¢ silnik i pogorszyc¢ efekty
spawania.

Site hamowania szpuli reguluje sie za pomocg sruby imbusowej 6 mm umieszczonej posrodku
nakretki piasty hamulca.

O

6mm

5.9 Zmiana i zatadunek drutu

1) Otworzy¢ lewe drzwi podajnika drutu.

2) Poluzowaé i odkreci¢ nakretke piasty hamulca, a nastepnie wymontowac starg szpule
drutu.

3) Wiozy¢ nowa szpule drutu do podajnika i wyprostowaé nowy drut spawalniczy 10-20 cm.
Spitowac¢ zadziory i ostre krawedzie koncéwki drutu przed umieszczeniem go w
mechanizmie podajnika.

4) Zablokowac szpule drutu na piascie hamulca, dokrecajgc nakretke piasty hamulca.

5) Przewlec drut przez mechanizm podajnika (zgodnie z rysunkiem znajdujgcym sie wewnatrz
podajnika).

UWAGA!
Wymieni¢ nakretke piasty hamulca i tuleje piasty hamulca, jesli sg zuzyte i nie
blokujg sie prawidtowo.

6) Zamkngc¢ i zablokowac lewe drzwi podajnika drutu

5.10 Wymiana rolek podajacych

Po zmianie rodzaju drutu na inny nalezy dobra¢ odpowiednie rolki podajgce pasujgce do nowego
drutu. Informacje na temat doboru odpowiednich rolek podajgcych w zaleznosci od $rednicy i typu
drutu mozna znalezé w zatgczniku CZESCI EKSPLOATACYJNE. (Wskazéwki dotyczace fatwego
dostepu do niezbednych czesci eksploatacyjnych znajdujg sie w czesci ,Schowek na czesci
eksploatacyjne” niniejszej instrukciji).

1) Otworzy¢ lewe drzwi podajnika drutu.

2) Odblokowac¢ rolki podajgce, ktére majg zosta¢ wymienione, obracajgc szybkg blokade (A)
kazdej z rolek.
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3) Zmniejszy¢ nacisk na rolki podajgce, sktadajgc zespoty napinacza (B) w doét i zwalniajgc w
ten sposob ramiona mechanizmu obrotu (C).

4) Wymontowaé rolki podajgce i zamontowaé nowe (zgodnie z zatgcznikiem CZESCI
EKSPLOATACYJNE).

5) Docisngé ponownie rolki podajgce, popychajgc ramiona mechanizmu obrotu (C) w dét i
mocujgc je za pomocg zespotéw napinaczy (B).

6) Zablokowac rolki, obracajgc szybkie blokady rolek (A).

7) Zamkng¢ i zablokowac lewe drzwi podajnika drutu.

5.11 Wymiana prowadnic drutu

Po zmianie rodzaju drutu na inny moze by¢ konieczna wymiana prowadnic drutu na pasujgce do
nowego drutu. Informacje na temat doboru odpowiednich prowadnic drutu w zaleznos$ci od $rednicy i
typu drutu mozna znalez¢ w zatgczniku CZESCI EKSPLOATACYJNE. (Wskazéwki dotyczace tatwego
dostepu do niezbednych czesci eksploatacyjnych znajduja sie w czesci ,Schowek na czesci
eksploatacyjne” niniejszej instrukgciji).
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5.11.1 Wilotowa prowadnica drutu

/'t

1) Odblokowaé szybka blokade (A) wlotowej prowadnicy drutu, rozkladajac ja.

2) Wymontowac¢ wlotowg prowadnice drutu (B).

3) Zamontowaé odpowiednig wlotowg prowadnice drutu (zgodnie z zatgcznikiem CZESCI
EKSPLOATACYJNE).

4) Zablokowac¢ nowg wlotowg prowadnice drutu za pomocg szybkiej blokady (A).

5.11.2 Srodkowa prowadnica drutu

1) Nacisng¢ lekko zacisk srodkowej prowadnicy drutu i wyciggng¢ srodkowg prowadnice
drutu (A).

2) Wsunaé odpowiednig prowadnice drutu (zgodnie z zatgcznikiem CZESCI
EKSPLOATACYJNE). Zacisk automatycznie blokuje prowadnice drutu w prawidtowym
potozeniu.
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5.11.3 Wylotowa prowadnica drutu

1) Wyciggnac¢ prawg dolng rolke podajgcy (patrz czes¢ ,Wymiana rolek podajgcych”).

2) Wymontowaé $rodkowg prowadnice drutu (patrz cze$¢ ,Srodkowa prowadnica drutu”).
3) Odblokowac szybkg blokade (A) wylotowej prowadnicy drutu, wysuwajac jg na zewnatrz.
4) Wymontowac¢ wylotowg prowadnice drutu (B).

5) Zamontowa¢ odpowiednig wylotowg prowadnice drutu (zgodnie z zatgcznikiem CZESCI
EKSPLOATACYJNE).

6) Zablokowa¢ nowg wylotowg prowadnice drutu za pomoca szybkiej blokady (A).

7) Ponownie zamontowac¢ drugg pare rolek podajacych i docisnaé rolki (patrz czesé
»~Wymiana rolek podajgcych”).

5.12 Docisk rolek

Docisk rolek powinien zosta¢ wyregulowany oddzielnie dla kazdego zespotu napinacza w zaleznosci
od materiatu i $rednicy uzywanego drutu.

Na poczatek nalezy sprawdzi¢, czy drut przesuwa sie gtadko przez prowadnice. Nastepnie ustawié¢
nacisk rolek dociskowych podajnika drutu. To wazne, aby nacisk nie byt zbyt duzy.

%'y____-____
3

Vo ___...

A

Rysunek A Rysunek B

Aby sprawdzi¢, czy nacisk podajnika zostat ustawiony prawidtowo, mozna podac¢ drut do izolowanego
przedmiotu, np. kawatka drewna.
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Po przyblizeniu uchwytu spawalniczego na odlegtos¢ ok. 5 mm do kawatka drewna (rysunek A), rolki
podajnika powinny sie przesungc.

Jesli uchwyt spawalniczy zostanie przyblizony na odlegto$¢ ok. 50 mm do kawatka drewna, drut
powinien wysungc sie i zgig¢ (rysunek B).

Ponizsza tabela przedstawia przyblizone ustawienia docisku rolek w standardowych warunkach przy
prawidtowo ustawionej sile hamowania szpuli. W przypadku dtugich, brudnych lub zuzytych
przewodow uchwytu spawalniczego moze by¢ konieczne zwigkszenie ustawienia docisku. W kazdym
przypadku nalezy zawsze sprawdzi¢ ustawienie docisku rolek, podajgc drut do izolowanego
przedmiotu w sposéb opisany powyzej. Tabela z przyblizonymi wartoSciami ustawieh znajduje sie
réwniez po wewnetrznej stronie lewych drzwi podajnika drutu.

$rednica drutu (cale) 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 (1,2 |14 1,8

Regulacja cisnienia

Materiat drutu | Fe, Zespot 2,0-2,5
stal napinacza 1
nierdz [ spot 2,5-3
ewna ;
napinacza 2
Rdzen | Zespot 0,5-1,0
iowy | napinacza 1
Zespot 1,0-1,5
napinacza 2
Al Zespot 0,5-1,0
napinacza 1
Zespot 1,0-1,5
napinacza 2

1. Zespdt napinacza 1 2. Zespdt napinacza 2
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5.13 Schowek na czesci eksploatacyjne

Schowek na czesci eksploatacyjne znajduje sie po wewnetrznej stronie lewych drzwi podajnika drutu,
co utatwia dostep do dodatkowych rolek i prowadnic drutu.

CONTACT

pir

1. Wlotowa prowadnica drutu 4. Rolki podajgce (4 szt.)
2. Srodkowa prowadnica drutu 5. Koncoéwki stykowe uchwytu spawalniczego (4
szt.)

3. Wylotowa prowadnica drutu

5.14 Mocowanie zestawu kot

5.14.1 Mocowanie ko6t do ramy zestawu kot

Przed przymocowaniem podajnika drutu do zestawu kot nalezy przymocowac kota do ramy za
pomoca $rub M12, podktadek i nakretek, stosujgc moment dokrecania 40 +4 Nm (354
135,4 calofuntéw). Kotfa state w tylnej czesci powinny by¢ ustawione réwnolegle do ramy.
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5.14.2 Podajnik drutu w pozycji pionowej

10 Nm £1 Nm/

88.5in.1b 8.5in. Ib

UWAGA!
Aby mozna byto zamontowaé podajnik drutu na zestawie k6t w pozycji poziomej, nalezy
wymontowac¢ dwa zderzaki znajdujgce sie na drzwiach podajnika drutu!
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10 Nm 1 Nm/
88.5in.1b ¥8.5in. Ib

13 mm

5.15 Montaz zestawu két i mocowania
odcigzajacego naprezenia uchwytu
spawalniczego

1) Jezeli mocowanie odcigzajgce naprezenia uchwytu spawalniczego ma zostac uzyte
rébwnoczesnie z zestawem két w pozycji pionowej, montaz nalezy wykona¢ w nastepujgcej
kolejnosci:

Zamocowa¢ mocowanie odcigzajgce naprezenia uchwytu spawalniczego do podajnika
drutu za pomocg dwaoch srub Torx 5.

Przymocowaé zestaw két do podajnika drutu za pomocg dwéch ztgczy Srubowych
znajdujgcych sie w poblizu tylnego konca podajnika drutu. Upewnic sie, ze miedzy
zestawem két a podajnikiem drutu zostaly umieszczone dwie podktadki dystansowe!
Przymocowac zestaw kot i mocowanie odcigzajgce naprezenia uchwytu spawalniczego do
podajnika drutu za pomocg dwéch ztgczy sSrubowych znajdujgcych sie w poblizu
przedniego konca podajnika drutu.
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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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Instalacja Marathon Pac™

5.16
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5Nm 0.5 Nm/
442 in.lb 4.4 in. b
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6 PANEL STEROWANIA

6

PANEL STEROWANIA

6.1

—_

0463 773 101

Zewnetrzny panel sterowania

ROBUSTFEED™ EDGE
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Wskazniki LED

Wyswietlacz — pokazuje warto$¢ zadang lub
zmierzong (napiecie / dynamike /dtugo$c¢ tuku)
Zastosowania spawalnicze

Nacisnij pokretto enkodera, aby zmienic
dynamike, napiecie i dtugosc¢ tuku
Tryby spustu — 2T / 4T

Przycisk wyboru trybu spawania

7.
8.

9.

10.

1.

-31-

ZADANIA
Wskaznik zarzgdzania operatora

Nacisnij pokretto enkodera, aby zmienic
predkos¢ podawania drutu / natezenie pradu
elektrycznego

Skala

Wyswietlacz — pokazuje warto$¢ zadang lub
zmierzong (predkos¢ podawania drutu /
natezenie pradu elektrycznego)

© ESAB AB 2026



6 PANEL STEROWANIA

6.1.1 Opis wskaznikéw LED

Wskaznik Opis
WeldCloud™

Internetowy system zarzadzania, tgczacy zasilanie sprzetu spawalniczego z
platformg oprogramowania zarzgdzajgcg danymi, ktére muszg by¢ analizowane w

celu uzyskania maksymalnej wydajnosci.

Aplikacji WeldCloud Productivity zapewnia kierownikowi produkcji narzedzia do
poprawy wydajnosci spawania i zwiekszenia wglgdu w procesy dzieki mozliwosci
Sledzenia kazdej pracy spawalniczej, operatora, numeru czesci i innych
elementow.

Wskaznik swieci na zielono, gdy jest podtgczony, a podczas przesytania danych
miga. Wskaznik swieci na czerwono, gdy jest skonfigurowany i nie jest
podtgczony.

Aby aktywowaé licencje WeldCloud Fleet, przejdz na strone
manual.indusuite.com/activate-fleet-license.

Aby skonfigurowaé ESAB Edge WeldCloud, przejdz na strone
manual.indusuite.com/esab-edge.

Bluetooth

Technologia Bluetooth stuzy do bezprzewodowego tgczenia sie z sieciami
urzadzen mobilnych. Po podtgczeniu wskaznik swieci na zielono.

Ktédka

Kolor zielony — oznacza, ze system ma ograniczony dostep lub aktywne sg limity
zadan.

Kolor czerwony — oznacza, ze system jest zablokowany i aby moc korzystac z
systemu, konieczne jest jego odblokowanie.

Kolor czerwony (btyskanie) — oznacza, Zze uzytkownik probuje uzyska¢ dostep do
funkciji z ograniczeniami.

Przelagczenie ZADANIA po nacisnieciu spustu

1 2 Ta funkcja umozliwia przetgczanie miedzy réznymi zadaniami po nacisnieciu
1 4_}3 spustu uchwytu spawalniczego.

Wskaznik swieci w zaleznosci od funkgji przetgczenie ZADANIA po naci$nigciu
spustu wybranej na panelu sterowania.

Wiecej informacji mozna znalez¢é w czeéci ,Ustawienia systemowe”.
Kompensacja TRUEARC

Napiecie tuku jest decydujgcym czynnikiem do osiggniecia dobrych efektéw
spawania. Podczas spawania MIG/MAG zrédto prgdu jest przygotowane do
wykrywania napiecia tuku w podajniku drutu. Korzystanie z tej funkciji jest mozliwe
tylko wtedy, gdy uzywany jest podajnik drutu ESAB i przewod potgczeniowy
ESAB.

W trybie kompensacji, gdy palnik jest uruchomiony i zaczyna prace nad
obrabianym przedmiotem, mierzy indukcyjnosc i opér w celu kompensaciji spadku
napiecia w kablu potgczeniowym, palniku i przewodzie masowym.

Wskaznik $wieci na z6tto, gdy wymagana jest kompensacja, a podczas procesu
kompensacji miga. Jesli kompensacja przebiega prawidtowo, wskaznik swieci na
Zielono.
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Wskaznik Opis

Wskaznik gazu

Wskaznik $wieci, gdy wystepuje ostrzezenie lub btagd gazu ostonowego.

Ostrzezenie/blad
* Ostrzezenie

Wskaznik miga na z6tto, gdy w systemie pojawi sie ostrzezenie. Zakorczenie
trwajgcego spawania jest mozliwe, ale rozpoczecie nowego spawania zostaje
wstrzymane, gdy ostrzezenie pozostaje aktywne.

+ Btad

Wskaznik miga na czerwono, gdy w systemie wystgpi btgd. Trwajgce spawanie
jest zatrzymywane na czas, w ktérym jest pokazywany komunikat o btedzie.

Zarzadzanie operatorami

Zielony — oznacza, ze operator poprawnie zalogowat sie przy uzyciu karty
uzytkownika lub karty administratora.

Czerwony (btyskanie) — oznacza, ze logowanie sie nie powiodto.

Tryb gotowosci

Z6ity — wskazuje, ze system jest w trybie oszczedzania energii i uzytkownik musi
go wybudzi¢, aby dziatat.

Zielony — wskazuje, ze urzadzenie jest w stanie pracy.

Zielony (miga) — wskazuje, ze system synchronizuje sie z innymi urzgdzeniami.

6.1.2 Naciskane pokretta enkodera

Naciskane pokretto enkodera do ustawiania napiecia, dynamiki i dtugosci tuku (4)
Pokretto to zwigeksza lub zmniejsza warto$¢ napiecia, dtugosci tuku i dynamiki w zaleznosci od
wybranego zastosowania.

W przypadku trybu MIG/MAG nalezy nacisng¢ pokretto, aby przetgczaé pomiedzy napieciem a
dynamika.

Wskaznik Opis

Dynamika tuku

DYNAMICS Dodatkowa funkcja korekcji dynamicznego zachowania tuku. Wptyw dynamiki

zalezy od wybranej metody spawania i uzywanego trybu zastosowania.
Wskaznik swieci sie, gdy na wyswietlaczu (2) jest wyswietlana warto$¢ dynamiki.

Funkcja ta jest domyslinie nieaktywna na zewnetrznym panelu sterowania, ale
mozna jg aktywowac¢ na wewnetrznym panelu sterowania. Wiecej informac;ji
mozna znalez¢ w czesci ,Funkcje panelu przedniego”.

Dtugos¢ tuku
i | — Ten parametr umozliwia regulacje dtugosci tuku z krétszego tuku przy uzyciu
/ \ 1 ujemnego przesuniecia do diuzszego tuku przy uzyciu dodatniego przesuniecia.

Zmierzone napiecie

Zmierzona wartos¢ napiecia spawania V na wyswietlaczu jest srednig wartoscig
numeryczng, ktéra jest obliczana podczas spawania bez zakonczenia spoiny.
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Naciskane pokretto enkodera do ustawiania predkosci podawania drutu / A/ ~A (9)
Pokretto to zwieksza lub zmniejsza wartos¢ predkosci podawania drutu, natezenia i szacowanego
natezenia prgdu w zaleznosci od wybranego zastosowania.

Wskaznik Opis

Szybkosé podawania drutu

m/min Aby ustawi¢ predkos$é podawania drutu, nalezy uzyé opcji ,System Settings”
inch/min | (Ustawienia systemowe) na wewnetrznym panelu sterowania.

Ten wskaznik swieci sie w zalezno$ci od wyboru i wySwietla warto$¢ (11).

Zmierzone natezenie pradu elektrycznego

Zmierzona wartos¢ pradu spawania A na wyswietlaczu jest srednig wartoscig
numeryczng, ktéra jest obliczana podczas spawania bez zakoriczenia spoiny.

Szacowane natezenie pradu

Szacunkowa wartos¢ pragdu dostarczanego podczas spawania. Stan odlegtosci od

koncéwki kontaktowej do obrabianego przedmiotu bedzie miat wptyw na zgodnosc¢
miedzy szacunkowg a rzeczywistg wartoscig zmierzonego pradu elektrycznego
podczas spawania.

Funkcja ta jest domyslnie nieaktywna na zewnetrznym panelu sterowania, ale
mozna jg aktywowacé na wewnetrznym panelu sterowania. Wiecej informaciji
mozna znalez¢é w czesci ,Funkcje panelu przedniego”.

6.1.3 Przyciski

Przycisk 2T / 4T (5)
Przycisk ten stuzy do przetgczania pomiedzy trybem 2-taktowym a 4-taktowym w zastosowaniach
MIG/MAG.

spustu uchwytu spawalniczego. Nastepuje rozpoczecie procesu spawania. Zwolnienie
spustu catkowicie zatrzymuje spawanie i rozpoczyna wyptyw koczacy gazu.

2-taktowe
W spawaniu 2-taktowym wstepny wyptyw gazu rozpoczyna sie w chwili nacidniecia

4-taktowy

W spawaniu 4-taktowym wstepny wyptyw gazu rozpoczyna sie po nacidnieciu spustu
uchwytu spawalniczego, a podawanie drutu po jego zwolnieniu. Proces spawania trwa
do momentu kolejnego nacisniecia spustu. Podawanie drutu zostaje zatrzymane, a po
zwolnieniu spustu rozpoczyna sie wyptyw kornczgcy gazu.

Przycisk wyboru trybu spawania (6)
Przycisk trybu spawania stuzy do zmiany zastosowania (3). Wybor trybu spawania jest rowniez
dostepny z wewnetrznego panelu sterowania.
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Wskaznik Opis

MIG/MAG - tryb reczny

Proces ze sterowaniem statym napieciem polega na tym, ze ustawione napiecie i
predkos¢ podawania drutu sg ustawione niezaleznie od siebie.

MIG/MAG - SYNERGIC

Jest to proces z synergicznym sterowaniem napieciem i dynamikg tuku,
powigzanymi z predkoscig podawania drutu przy wykorzystaniu wczesniej
okreslonych synergicznych programow liniowych, ktére zapewniajg stabilny tuk.
Proces ten wykorzystuje zwarcie, tryb przechodzenia kropli kulistych i
rozpylanych.

MIG/MAG - PULSE

Proces ten wykorzystuje krzywa pradu pulsacyjnego z kontrolowanym
przechodzeniem kropli.

MIG/MAG - SPEED

Proces ten zapewnia funkcje skoncentrowanego tuku, ktéra zapewnia doskonatg
kontrole i stabilnos¢ w zakresie wysokich predkosci spawania.

MIG/MAG - THIN

Proces ten wykorzystuje kontrolowany tuk zwarciowy, ktory jest szczegdlnie
odpowiedni do spawania cienkich materiatow.

MIG/MAG - ROOT

Proces ten wykorzystuje kontrolowany tuk zwarciowy, ktéry odznacza sie
doskonatg stabilnoscig i tatwoscig obstugi w zastosowaniach zwigzanych ze
spawaniem pachwinowym.

MIG/MAG - CRAFT

Proces spawania podwdéjnym pulsem z przetgczaniem miedzy dwiema
predkosciami podawania drutu. Zostat opracowany, aby zapewnia¢ estetyke
podobng do metody TIG, przy zachowaniu doskonatej kontroli jeziorka
spawalniczego.

MMA

Spawanie MMA okreslane jest réwniez spawaniem z wykorzystaniem elektrod
otulonych. Podczas zajarzania tuku elektroda topi sie, a jej otulina wytwarza zuzel
ochronny.

Zlobienie
Proces zlobienia jest okreslany jako generowanie duzej ilosci gazu w celu
wyrzucenia roztopionego metalu.

[ 11 REliilblxg <8 [

Przyciski ZADAN (7)

Przyciski ZADAN stuzg do zapisywania i aktywowania parametréw ustawien spawania. Nacisnij i
przytrzymaj przycisk ZADAN (1, 2 lub 3) przez dwie sekundy, aby zapisac¢ i aktywowaé parametry
ustawien spawania w odpowiedniej pozycji ZADANIA. Po zapisaniu i aktywowaniu biezgcego
ZADANIA odpowiednie diody LED bedg migac¢ i swiecic¢ na zielono. Jesli ZADANIE zawiera
poprzednie parametry ustawien spawania, zostang one zastgpione nowymi parametrami ustawien
spawania.
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6.2 Wewnetrzny panel sterowania
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1. Przyciski funkcyjne 5. Przycisk ptukania gazem

2. Przycisk ,Back” (Wstecz) 6. Przycisk wprowadzania drutu
3. Naciskane pokretto enkodera 7. Wyswietlacz

4. Przycisk menu

6.2.1 Przyciski

Przycisk funkcyjny (1)
Przyciski te sg uzywane zgodnie z funkcjami przedstawionymi na lewym panelu wyswietlacza (7).

Przycisk Wstecz (2)
Nacisniecie przycisku Wstecz spowoduje powrét do poprzedniego kroku.

Naciskane pokretto enkodera (3)
Obracanie pokrettem pozwala poruszaé sie po menu a nacisniecie wybiera / zmienia wartos¢
parametru.

Przycisk ptukania gazem (5)

Ptukanie gazem jest uzywane podczas pomiaru przeptywu gazu albo wyptukiwania powietrza lub
wilgoci z elastycznych przewodow gazowych przed rozpoczeciem spawania. Plukanie gazem dziata
przez 20 s po nacisnieciu przycisku ptukania gazem lub spustu palnika spawalniczego albo do
ponownego nacisniecia. Plukanie gazem odbywa sie bez napiecia i bez rozpoczynania podawania
drutu.

Przycisk wprowadzania drutu (6)

Wprowadzanie drutu jest uzywane do podawania drutu bez zatgczonego napiecia spawania. Drut jest
podawany tak dtugo, jak dtugo przytrzymywany jest przycisk.
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6.2.2 Wyboér menu

r Q
ESAB
4
MENU
(g Weld Settings ») '8"’
€ Jobs » -
Tools >
& System Settings > ﬁ

6.3 Ustawienia spawania

W menu Ustawienia spawania wys$wietli¢ podglad parametréw dla wybranego zastosowania
spawalniczego.

Informacje na temat zakresu ustawien i ich funkcji mozna znalez¢ w rozdziale ,SPAWANIE”.

6.4 ZADANIA

W menu Szybkie zadania mozna zapisywac parametry ustawien spawania i aktywowac je, aby
uzyskac szybki dostep. Na liscie zadan wyswietlanych jest do 20 zadan, w ktérych trzy pierwsze

zadania mozna réowniez aktywowac¢ za pomocg przycisku ZADANIA (1, 2 i 3) na zewnetrznym panelu
sterowania.

P a— O
ESAR

g

LJ— 1 oas ‘

1 - Pulse

- Craft

- Manual

&
O
¥
-

T
=
g |
Nl olo|ls|lw( N

" - O

W menu Zadania z biblioteki mozna zapisywaé parametry ustawien spawania i kopiowac je do listy
zadan. Biblioteka wyswietla do 1000 zadan.
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-
@ — 1JOBS ‘

i Library
1 -

- Craft

- Synergic

2
SoOhoRE
E’] - P[age 4 - Manual
5 -
H 6 -

&Back

6.4.1 Konfigurowanie nowego ZADANIA na wewnetrznym
panelu sterowania

1) Nacisnij przycisk materiatu i wybierz zgdane parametry materiatu, obracajgc naciskane
pokretto enkodera.

O

Fe MCW
Fe FCW Rutile

<

U= [

2) Nacisnij przycisk $rednicy drutu i wybierz zgdang $rednice przewodu, obracajgc naciskane
pokretto enkodera.
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3) Nacisnij przycisk gazu i wybierz zadany gaz, obracajac naciskane pokretto enkodera.

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= [

5O ©

-

TG

4) Nacisnij przycisk wyboru tryby spawania i wybierz zgdane zastosowanie, obracajgc

naciskane pokretto enkodera.

— O
ESAB
P

@ MMA %
@ . MMA CEL @
ACAG
Manual (MAN)
— v
Pulse E’]
L @ —_— !Synergic (SYN) < SPEEDi

4Back

N = Menu
V/ \
o ()
O ()

T

5) Jesli po wybraniu trybu spawania zostanie zmieniona opcja materiatu, wymiaru lub gazu, to

moze pojawic sie btad linii synergicznej biezgcego wyboru spawania.

(vosmm )

0 1.0 mm

@™ 0.8 mm <

1.2 mm

1.4 mm

1.6 mm
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6) Przejdz do przycisku i wybierz opcje
%~
MENU
)
B I-L S Weld settings >
) Cﬂ JOBs >>
B Tools >
b
o© O System settings >

7) Wybierz zgdane miejsce zadania i nacisnij przycisk zapisywania w lewym gérnym rogu,
aby zapisac¢ i aktywowac. Wybrane zastosowanie zostanie wyswietlone na ekranie.

= / JOBS

" 3

2
3
4 -
5
6

8) W celu edytowania zadania nalezy wybra¢ wstepnie zapisane zadanie i przej$¢ do opcji
(w lewym dolnym rogu).

= / 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
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9) Wybierz opcje , aby edytowac parametry zadania.

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)Przejdz do opcji i wigcz opcje , aby ustawic¢ limity.

MORE OPTIONS JOB 1

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

Edit settings >
CEditIimits .)
Delete Job
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= /I EDIT LIMITS JOB 1

save

( Activate limits

© )

®

cancel 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

6.4.2 Kopiowanie ZADANIA

1) Przejdz do przycisku i wybierz opcje

A MENU
)

N I-\_ D Weld settings >
» (ﬂ JOBs

. Tools 4
b~
o 0 System settings ’
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2) W celu skopiowania lub powielenia zadania z listy zadan nalezy przej$¢ do zadanego

zadania, aby je aktywowac na ekranie.

P —
ESAB
—

O

Copy

CJ—| =

/JOBS

1 - Pulse
2 -

3 - Craft
4 -

Manual

Manual (MAN)
Fe, 1.0 mm

Ar+15-20%,CO2
(M21)

16.3 m/min
Limits Off

= Menu
\
)
J

3) Wybierz zgdany numer zadania (1) i nacisnij przycisk zapisywania w lewym gérnym rogu,

aby skopiowac lub powieli¢ (2).

UWAGA!

Jesli podczas zapisywania zadania zostanie wybrany numer zadania z wstepnie

zapisanymi parametrami spawania, nowe parametry spawania zastgpig te

istniejgce.

L2
[ESAB
e

O

Dm-| -

/JOBS

4

5=

6 - Craft

=
9 -

Manual

Manual (MAN)
Fe, 1.0 mm

Ar+15-20%,C02
(M21)

16.3 m/min
Limits Off
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4) Przejdz do przycisku Menu i wybierz opcje ZADANIA >> Biblioteka.

L Q
ESAB
g
@ | 1JOBS
Save 18

19 -

LJ—-12 =

Copy

M Library
J— 6 ]
@ Paste 1 - Craft
2 - Manual

U= [+

5) W celu skopiowania lub powielenia zadania z biblioteki nalezy przej$s¢ do zgdanego
zadania w bibliotece.

R
M@ Library

— @
CI)— 2 o ca

U= [

[ESAB
D
@ — M /J0BS Manual
Save 18
19 - Manual (MAN) 8‘
N Y Fe, 1.0 mm
pE-2 »~  Dir, O
& Library (M21)
CJ—| = 1 can 16.3 m/min ﬁ
aste
O)—| i =
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7) Przejdz do zadanej lokalizaciji (1) i nacisnij przycisk, aby wklei¢ zadanie (2).

6.4.3

—
ESAB
e

O

@ —_— ® /JoBS Manual
Cancel 4
5 - Manual (MAN)
@ — o can | Fetomm
oot A+15:20%,C02
7- (M21)
pm- =
. Limits Off

1) Wybierz zgdane zastosowanie spawania.

0463 773 101

[\> ROBUSTFEED" EDGE L/y

G

L%

- 45 -

Konfigurowanie nowego zadania na wewnetrznym
panelu sterowania
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2) Ustaw parametry spawania w oparciu o wybrane zastosowanie spawania.

3) Nacisnij i przytrzymaj na panelu przez 2 s zgdane numery zadan (1, 2 lub 3).

UWAGA!
Podczas zapisywania zadania, je$li wybrany jest istniejgcy numer zadania ze
wstepnie zapisanymi danymi, to zostang nadpisane nowe parametry spawania.

6.5 Narzedzia

6.5.1 Dzienniki bledow

Dziennik btedéw pokazuje historie i aktywne btedy. Nacisnij przycisk odpowiadajgcy danemu btedowi,
aby zobaczy¢ opis i czas zdarzenia.

6.5.2 Importieksport USB

Import/eksport mozna wykonaé na dwa sposoby: za pomocg ustawien narzedzi lub bezposredniego
potgczenia z USB.
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Korzystanie z ustawien narzedzi

1) Nalezy przejs¢ do menu Tools (Narzedzia) i wybra€ opcje USE import and export (Import i
eksport USB).

2) Wi6z dysk USB do zrédta pradu zgodnie z komunikatem wyswietlanym na ekranie.

3) Wybra¢ opcje /mport Jobs (Importuj zadania), Export Jobs (Eksportuj zadania) lub Export
quality data (Eksportuj dane dotyczgce jako$ci).
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Bezposrednie potaczenie z USB
1) Wiozy¢ dysk USB do zrédta pradu.

2) Wybrac¢ opcje Import Jobs (Importuj zadania), Export Jobs (Eksportuj zadania) lub Export
quality data (Eksportuj dane dotyczgce jakosci).

6.5.3 Eksportuj zadania

1) Wybierz opcje Export Jobs (Eksportuj zadania).

2) Nacisnij przycisk Select all (Wybierz wszystko).
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3) Nacisnij przycisk Export (Eksportuj), aby wyeksportowa¢ zadania na dysk USB.

EXPORT JOBS

®

cancel

<

Export

4) Po wyeksportowaniu wszystkich zadan wyswietli sie nastepujgcy komunikat.

EXPORT JOBS

6.5.4 Trwa importowanie zadan

1) Wybierz opcje /mport Jobs (Importuj zadania).
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2) Wybierz folder Jobs (Zadania) zawierajgcy zadania.

® IMPORT JOBS

cancel

3) Wybierz opcje Confirm (Potwierdz), aby zastgpi¢ istniejgce zadania.

®

cancel

IMPORT JOBS

4) Po zaimportowaniu wszystkich zadan wyswietli sie nastepujgcy komunikat.

IMPORT JOBS
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6.5.5 Eksport danych jakosci

1) Wybraé Export quality data (Eksportuj dane dotyczgce jako$ci).

2) Wybrac¢ Export (Eksportuj), aby wyeksportowac wszystkie dane dotyczgce jakosci.

EXPORT QUALITY DATA

3) Po wyeksportowaniu wszystkich danych dotyczgcych jakosci wyswietli sie ponizszy
komunikat.

EXPORT QUALITY DATA
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6.6 Ustawienia systemowe

6.6.1 Kompensacja TRUEARC

W przypadku wymiany przewoddw system rozpoznaje odchylenie w obwodzie spawalniczym, co moze
wpltynagé na wydajnos¢ spawania. Zaleca sie przeprowadzenie kompensacji TRUEARC w przypadku
jakichkolwiek zmian w palniku, przewodzie potgczeniowym i przewodzie powrotnym.

Kompensacja TRUEARC powinna by¢ wykonywana dla petnego systemu. Wykonaj ponizsze
czynnos$ci, aby przeprowadzi¢ kompensacje w wewnetrznym panelu sterowania.

1. Zdemontuj dysze gazowg i przetnij drut.
2. Docisnij bok koncowki stykowej do czystej powierzchni elementu roboczego.
3. Nacisnij spust / odpowiedni przycisk funkcyjny na panelu.

-~ —

o

6.6.2 Funkcje panelu przedniego

Ta funkcja umozliwia dostep do parametru dynamiki naciskanego pokretta enkodera (4) oraz
szacowanego natezenia pradu naciskanego pokretta enkodera (9) na zewnetrznym panelu
sterowania. Nacisniecie przycisku powoduje przetgczenie miedzy napieciem a dynamika.

Domysinie ta funkcja jest wytagczona, aby uprosci¢ obstuge panelu przedniego.

6.6.3 Spust

Przelgczenie ZADANIA po nacisnieciu spustu

Ta funkcja umozliwia przetgczanie miedzy réznymi zadaniami po nacisnieciu spustu uchwytu
spawalniczego. Aby zmieni¢ ustawienie bez spawania, nalezy krétko nacisng¢ spust. Jesli spust
zostanie przytrzymany przez dtuzszy czas, rozpocznie sie spawanie.

Zmiana zadania podczas spawania ze sterowaniem 2-taktowym
W trakcie spawania spust uchwytu spawalniczego jest nacisniety. Aby zmieni¢ zadanie, nalezy zwolni¢
spust i szybko go nacisngc.

Zmiana danych spawania podczas spawania ze sterowaniem czterotaktowym
Podczas spawania 4-taktowego spust uchwytu spawalniczego jest zwolniony. Aby zmieni¢ zadanie,
nalezy nacisng¢ spust i szybko go zwolnic.

Tryb goracego startu w trybie 4-taktowym
Ta funkcja umozliwia sterowanie gorgcym startem w trybie sterowania czasowego lub sterowania
spustem.

» Sterowanie czasowe — gorgcy start ma miejsce przez okreslony czas. Czas ustawia sie w »
»

» Sterowanie spustem — proces gorgcego startu trwa do momentu zwolnienia spustu.
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6.6.4 Konfiguracja przystawki zdalnego sterowania
uchwytem spawalniczym

Zdalne sterowanie uchwytem spawalniczym CX

Przystawke zdalnego sterowania uchwytem spawalniczym ESAB CX mozna skonfigurowaé wediug
jednej z nastepujgcych funkciji:

1. ZADANIA

2. Napiecie / dlugos¢ tuku

3. Predkos$¢ podawania drutu

4. 2/4-taktowe

Zdalne sterowanie uchwytem spawalniczym DX
Przystawke zdalnego sterowania uchwytem spawalniczym ESAB DX mozna skonfigurowa¢ wedtug
nastepujgcych funkgiji:

Pokaz wartosci pomiarowe

ZADANIA

Napiecie / dlugos¢ tuku

Predkos¢ podawania drutu

~Natezenie pradu

Dynamika tuku

Natezenie pradu

Prad

9. ~Napiecie

10.2/4-taktowe

11. Grubos¢

® NGO hAWDN =

Konfiguracje mozna przeprowadzi¢ nawet wtedy, gdy przystawka zdalnego sterowania uchwytem
spawalniczym nie jest podtgczona do systemu. Jesli przystawka zdalnego sterowania uchwytem
spawalniczym jest podtgczona, skonfigurowana modyfikacja moze mie¢ bezposredni wptyw na
dziatanie.

6.6.5 Chlodzenie woda

Funkcja chtodzenia wodg stuzy do chtodzenia uchwytéw spawalniczych MIG.

1) Przejdz do , @ nastepnie do i wybierz opcje

/ SYSTEM SETTINGS

TRUEARC compensate >
Front panel functionality 4
Trigger >
Torch remote configuration >
C Water cooling ’ )
Operator management >
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2) Domyslnie chiodzenie wodg jest ustawione na tryb Aufo.

Po podtgczeniu uchwytu spawalniczego ESAB zostanie on automatycznie wykryty i
zaswieci sie na zielono.

Po podtagczeniu uchwytu spawalniczego innej marki niz ESAB nie zostanie on wykryty
automatycznie i zaswieci sie na czerwono.

0463 773 101 -54 - © ESAB AB 2026



6 PANEL STEROWANIA

3) W przypadku uchwytéw spawalniczych innych niz ESAB wybierz opcje , aby
wigczy¢ funkcje chtodzenia woda.

/] WATER COOLING

Auto O

(\/ Forced )

6.6.6 Zarzadzanie operatorami

Aktywuj opcje Operator management (Zarzgdzanie operatorami), aby ograniczy¢ mozliwosé
nieuprawnionego korzystania z systemu. Uzyj kart dostepu, aby identyfikowaé¢ réznych uzytkownikow.

Karta administratora
Karta administratora umozliwia zalogowanie sie jako administrator i aktywowanie opcji Operator
management (Zarzgdzanie operatorami).
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1. Domyslnie opcja Operator management (Zarzgdzanie operatorami) jest wytgczona.

2. Uzyj karty administratora, aby wigczy¢ opcje Operator management (Zarzgdzanie operatorami).

3. Administrator moze ustawic¢ Login required (Wymagane logowanie) i Access level (Poziom dostepu)
w ramach zarzgdzania operatorami.
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Wymagane logowanie
1. No login (Bez logowania): do zablokowania/odblokowania systemu nie jest wymagana karta.

2. Anonymous login (Logowanie anonimowe): do zablokowania/odblokowania systemu potrzebna jest
karta uzytkownika.

UWAGA!
Karta uzytkownika umozliwia dostep zaréwno do logowania anonimowego, jak i do
logowania osobistego.
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3. Personal login (Logowanie osobiste): do zablokowania/odblokowania systemu potrzebna jest karta
uzytkownika.

/ll LOGIN REQUIRED

No login O
Anonymous login O
( Personal login o )

W przypadku logowania osobistego karte uzytkownika nalezy skonfigurowa¢ w WeldCloud Fleet za
pomocg nadrukowanego na niej unikatowego numeru seryjnego.

N

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

4. Zapoznaj sie ze szczegotowg procedurg procesu konfiguracji w InduSite Helpdesk:
manual.indusuite.com/edge-personal-login. Dodatkowo skorzystaj z pomocy czatu online
InduSuite (Chat with us — Porozmawiaj z nami), aby uzyskac¢ wiecej informacji.
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5. Podczas korzystania z karty uzytkownika w ramach logowania osobistego wyswietlana jest nazwa
uzytkownika.

Johnson

Gas flow 15.0 I/min

Poziom dostepu
Poziomy dostepu ustala administrator.

1. Pemny dostep — uzytkownik ma dostep do wszystkich funkcji systemu z wyjgtkiem zarzadzania
operatorami.
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2. Ograniczony dostep — uzytkownik ma dostep tylko do nastepujgcych funkgciji:
» Szybkie ZADANIA (1-3)
+ 2-takt/4-takt
*  Wprowadzanie drutu
* Plukanie gazem
+ Potwierdzanie aktywnego btedu
+ Kompensacja dtugosci kabla po wyswietleniu komunikatu — kompensacja TRUEARC
* Uruchamianie przesunigcia (jesli jest uaktywnione przez administratora)

/Il ACCESS LEVEL

Full access O
CLimited access o)

Symbole

Opis

oy

o

Ikona pojawia sie w wewnetrznym interfejsie HMI, gdy administrator jest
zalogowany.

Ikona pojawia sie w wewnetrznym interfejsie HMI, gdy uzytkownik jest zalogowany
z petnym dostepem.

et

Ikona pojawia sie w wewnetrznym interfejsie HMI, gdy uzytkownik jest zalogowany
z ograniczonym dostepem.

Ikona pojawia sie w wewnetrznym interfejsie HMI, gdy system jest zablokowany.

6.6.7 Konfiguracje administratora

Cofanie przewodu
Opcja cofania przewodu umozliwia administratorowi skonfigurowanie ustawien cofania przewodu

spawalniczego.
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Domyslnie konfiguracje administratora sg wytgczone i mozna je witgczy¢ za pomoca karty
administratora.

1. Wiaczenie konfiguracji administratora umozliwia administratorowi wtgczenie lub wytaczenie cofania
przewodu.
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2. Administrator moze skonfigurowac wartosci ustawien cofania przewodu. Opéznienie cofania wynosi
od 0,1 do 3 s, a dtugos¢ cofania — od 1 do 40 mm (od 0,05 do 1,55 cala).

Dostep dla uzytkownika jest ograniczony do przegladania stanu aktywacji cofania przewodu.

6.6.8 Informacje ogdlne

Jezyki
Ta funkcja umozliwia wybdr jezyka wyswietlacza. W celu wybrania zadanego jezyka nalezy wybra¢
Menu » Ustawienia systemowe » Ogolne » Jezyki
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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
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O

@ _ /Il LANGUAGE

Cestina

D I Dansk

Deutsch

Eesti
D — English (GB)
<Eng|ish (uS) O)

D = Espariol

U= (e

Jednostka miary
Ta funkcja umozliwia przetgczanie pomiedzy jednostkami metrycznymi i imperialnymi.

Data i godzina
Ta funkcja umozliwia wyswietlanie / ustawianie daty i godziny.

Informacje
Ta funkcja umozliwia wy$wietlenie wersji oprogramowania podtgczonego podsystemu.

6.7 Obracanie panelu sterowania

Istnieje mozliwos¢ obrécenia zewnetrznego panelu sterowania o 90° w celu korzystania z podajnika
drutu w pozycji poziomej.

1) Odkreci¢ dwie $ruby utrzymujace panel sterowania i zdjgé go.
2) Odtaczy¢ wigzke przewoddw panelu.

3) Obrdci¢ panel sterowania o 90° w lewo.

0463 773 101 -64 - © ESAB AB 2026



6 PANEL STEROWANIA

4) Zamontowac¢ panel sterowania, upewniajgc sie, ze mate otwory montazowe znajdujg sie
we wiasciwym potozeniu.

5) Dokreci¢ sruby.

0463 773 101

-65 - © ESAB AB 2026



7 SPAWANIE

7 SPAWANIE

71 Spawanie MIG/MAG

Spawanie MIG/MAG polega na topieniu drutu spawalniczego podawanego w sposob ciggty, podczas

gdy jeziorko spawalnicze jest zabezpieczone gazem ostonowym.

@ Fe

%)

i

2

711

1.0

Ar + 5-10% CO2
(M20)

Synergic

Gas flow 15.8 I/min

Zakres ustawien spawania recznego i synergicznego

W ponizszej tabeli przedstawiono zakres ustawien dla zastosowania recznego i synergicznego:

Parametry Stopien Zespot Zakres Domyslnie
ustawien
Napiecie 0,1 \Y, 8,0-44,0 8,0V
Przesuniecie napiecia (syn) |0,1 -99-+99 0,0
0,1 m/min 0,8-25,0" 0,8 m/min"®
Predkos¢ podawania drutu
1 cale/min 31-984" 31 cali/min®
Szacowane natezenie (syn) |1 A W zaleznosci od wartosci WFS
0,5 I/min 5,0-35,0 15 I/min
Wyptyw gazu
1 CFH 11-74 32 CFH
Dynamika tuku 1 -9—+9 0 (50%) dla trybu
recznego
Goracy start WL /WYL, WYL.
Czas gorgcego startu 0,1 S 0,1-10 1,2s
Goracy start V 0,1 \ Vmin—-Vmax 145V/00V
przesuniecia
Predkos¢ podawania drutu 1 % 50-150 115%
przy starcie gorgcym
Przedwyptyw gazu 0,1 S 0,0-25,0 0,1s
Powyptyw gazu 0,1 s 0,0-25,0 15s
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Parametry Stopien Zespot Zakres Domyslnie
ustawien
Predkos¢ dojazdowa WE./WYL. WEL.
Wypetnianie krateru WL /WYL, WYL,
Czas wypehiania krateru 0,1 s 0,1-10,0 25s
Wypetnianie krateru V 0,1 \% 8,0-44,0 14,5V /0,0V
przesuniecia
Predkos¢ podawania drutu 1 % 1-100 25%
podczas wypetniania krateru
w %
Metoda zakonczenia SCT/upalanie |SCT (upalanie
elektrody elektrody dla drutow
rdzeniowych)
Czas upalania elektrody 0,01 S 0,00-0,50 0,06 s
Impuls odcinajgcy upalanie 1 % 1-200 60%
elektrody %
Limity zadan WL /WYL, WYL,
" Zalezy od wybranej linii synergicznej.
7.1.2 Ustawianie zakresu dla PULSU
W ponizszej tabeli przedstawiono zakres ustawien stosowania impulsu:
Parametry Stopien Zespot Zakres Domyslnie
ustawien
Przesuniecie dtugosci tuku 0,1 -9,9-+9,9 0,0
0,1 m/min 0,8-25,0" 0,8 m/min"®
Predkos¢ podawania drutu
1 cale/min 31-984"Y 31 cali/min®
Szacowane natezenie prgdu |1 A W zaleznosci od wartosci WFS
0,5 I/min 5,0-35,0 15 I/min
Wyptyw gazu
1 CFH 11-74 32 CFH
Goracy start WL /WYL, WYL,
Czas gorgcego startu 0,1 S 0,1-10 1.2s
Przesunigcie dtugosci tuku 0,1 V -9,9-+499 Przesuniecie 0,0 V
przy gorgcym starcie
Predkos¢ podawania drutu 1 % 50-150 115%
przy starcie gorgcym %
Przedwyptyw gazu 0,1 s 0,0-25,0 0,1s
Powyptyw gazu 0,1 S 0,0-25,0 15s
Predkos¢ dojazdowa WL /WYL, WE.
Wypetnianie krateru WL /WYL. WYL.
Czas wypetniania krateru 0,1 s 0,1-10,0 15s
Predkos¢ podawania drutu 1 % 1-100 25%

podczas wypetniania krateru
w %
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Parametry Stopien Zespot Zakres Domysinie
ustawien
Przesuniecie dtugosci tuku 0,1 \Y, -9,9-+49,9 Przesunigcie 0,0 V
podczas wypetniania krateru
Metoda zakonczenia SCT/upalanie |SCT (upalanie
elektrody elektrody dla drutow
rdzeniowych)
Czas upalania elektrody 0,01 s 0,00-0,50 0,06 s
Limity zadan WL /WYL, WYL,
) Zalezy od wybranej linii synergiczne;.
7.1.3 Zakres ustawien dla PREDKOSCI
Parametry Stopien Zespot Zakres Domysinie
ustawien
Napiecie 0,1 \Y, 8,0—44,0 8,0V
Przesuniecie napiecia 0,1 -99-+9,9 Przesuniecie 0,0
0,1 m/min 0,8-25,0" 0,8 m/min"
Predkos¢ podawania drutu
1 cale/min 31-984" 31 cali/min®
Szacowane natezenie prgdu |1 A W zalezno$ci od wartosci WFS
0,5 I/min 5,0-35,0 15 I/min
Wyptyw gazu
1 CFH 11-74 32 CFH
Dynamika tuku 1 -9-+9 0
Goracy start WL /WYL, WYL.
Czas goracego startu 0,1 s 0,1-10 1.2s
Goracy start V 0,1 V -99-+9,9 Przesuniecie 0,0 V
Predkos¢ podawania drutu 1 % 50-150 115%
przy starcie gorgcym
Przedwyptyw gazu 0,1 S 0,0-25,0 0,1s
Powyptyw gazu 0,1 s 0,0-25,0 15s
Predkos¢ dojazdowa WE. /WYL, WE.
Wypetnianie krateru WL /WYL, WYL,
Czas wypehniania krateru 0,1 s 0,1-10,0 25s
Wypetnianie krateru V 0,1 \% -99-+9,9 Przesuniecie 0,0 V
Predkos¢ podawania drutu 1 % 1-100 25%
podczas wypetniania krateru
w %
Metoda zakonczenia SCT/upalanie |SCT (upalanie
elektrody elektrody dla drutow
rdzeniowych)
Czas upalania elektrody 0,01 S 0,00-0,50 0,06 s
Impuls odcinajgcy upalanie 1 % 1-200 60%
elektrody %
Limity zadan WL /WYL, WYL.
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" Zalezy od wybranej linii synergicznej.

7.1.4 Zakres ustawien dla ROOT, ROOT — rura oraz THIN

Parametry Stopien Zespot Zakres Domysinie
ustawien
Dtugos¢ tuku 0,1 -9,9-+49,9 ov
0,1 m/min 0,8-25,0" 0,8 m/min"
Predkos¢ podawania drutu
1 cale/min 31-984" 31 cali/min®
Szacowane natezenie prgdu |1 A W zalezno$ci od wartosci WFS
0,5 I/min 5,0-35,0 15 I/min
Wyptyw gazu
1 CFH 11-74 32 CFH
Dynamika tuku 1 -9-+9 0
Goracy start WL /WYL, WYL.
Czas goracego startu 0,1 s 0,1-10 1.2s
Goracy start V 0,1 V -9,9-+9,9 Przesuniecie 0,0 V
Predkos¢ podawania drutu 1 % 50-150 115%
przy starcie gorgcym
Przedwyptyw gazu 0,1 S 0,0-25,0 0,1s
Powyptyw gazu 0,1 s 0,0-25,0 15s
Predkos¢ dojazdowa WE./WYL. WE.
Wypetnianie krateru WL /WYL, WYL.
Czas wypehniania krateru 0,1 s 0,1-10,0 25s
Wypetnianie krateru V 0,1 \% -99-+9,9 Przesuniecie 0,0 V
Predkos¢ podawania drutu 1 % 1-100 25%
podczas wypetniania krateru
w %
Przesunigcie dtugosci tuku 0,1 -9,9-+9,9 Przesuniecie 0,0 V
podczas wypetniania krateru
Metoda zakonczenia SCT/upalanie |SCT (upalanie
elektrody elektrody dla drutéw
rdzeniowych)
Czas upalania elektrody 0,01 s 0,00-0,50 0,08 s
Impuls odcinajgcy upalanie 1 % 1-200 60%
elektrody %
Limity zadan WL /WYL, WYL,

) Zalezy od wybranej linii synergicznej.
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7.1.5 Zakres ustawien dla trybu CRAFT

Parametry Stopien Zespot Zakres Domysinie
ustawien
Dtugos¢ tuku 0,1 -9,9-+49,9 0,0
0,1 m/min 0,8-25,0" 0,8 m/min"®
Predkos$¢ podawania drutu
1 cale/min 31-984"Y 31 cali/min®
Szacowane natezenie pradu |1 A W zaleznosci od wartosci WFS
0,5 I/min 5,0-35,0 15 I/min
Wyptyw gazu
1 CFH 11-74 32 CFH
Dynamika tuku 1 -9-+9 0
Goracy start WL /WYL, WYL,
Czas goragcego startu 0,1 S 0,1-10 1.2s
Goracy start V 0,1 V -9,9-+499 Przesuniecie 0,0 V
Predkos¢ podawania drutu 1 % 50-150 115%
przy starcie gorgcym
Przedwyptyw gazu 0,1 s 0,0-25,0 0,1s
Powyptyw gazu 0,1 S 0,0-25,0 10s
Predkos¢ dojazdowa WL /WYL, WE.
Wypetnianie krateru WL /WYL. WYL.
Czas wypetniania krateru 0,1 s 0,1-10,0 15s
Wypetnianie krateru V 0,1 V -9,9-+9,9 Przesuniecie 0,0 V
Predkos¢ podawania drutu 1 % 1-100 25%
podczas wypetniania krateru
w %
Metoda zakonczenia SCT/upalanie |W zalezno$ci od linii
elektrody synergiczne;j
Czas upalania elektrody 0,01 S 0,00-0,50 0,06 s
Limity zadan WL./WYL. WYL,
) Zalezy od wybranej linii synergiczne;.
7.1.6 Objasnienia funkcji dot. ustawien
Napiecie

Wyzsze napiecie zwieksza dtugosé tuku i wytwarza bardziej gorgce, szersze jeziorko spawalnicze.

Ustawienie napiecia rozni sie w trybie synergicznym i niesynergicznym. W trybie synergicznym
napiecie ustawiane jest jako dodatnie lub ujemne przesunigcie od linii synergicznej napiecia. W trybie
niesynergicznym wartos¢ napiecia ustawiana jest jako wartos¢ bezwzgledna.

Szybkos$¢ podawania drutu

Stuzy do ustawiania wymaganej szybkosci podawania drutu spawalniczego metrach na minute lub w

calach na minute.

Dynamika tuku

Dodatkowa funkcja korekcji dynamicznego zachowania tuku. Wplyw dynamiki zalezy od wybranej
metody spawania i uzywanego trybu zastosowania.

0463 773 101

-70 -

© ESAB AB 2026




7 SPAWANIE

Szacowane natezenie pradu

Jest to szacunkowa wartos¢ pragdu dostarczanego podczas spawania. Stan odlegtosci od koncowki
kontaktowej do obrabianego przedmiotu bedzie miat wptyw na zgodno$¢ miedzy szacunkowa a
rzeczywistg warto$cig zmierzonego natezenia pradu elektrycznego podczas spawania.

Diugos¢ tuku
Ten parametr umozliwia regulacje dtugosci tuku z krétszego tuku przy uzyciu ujemnego przesunigcia
do diuzszego tuku przy uzyciu dodatniego przesuniecia.

Goracy start

Funkcja ,start gorgcy” zwieksza predko$é podawania drutu i napiecie przez okre$lony czas przy
starcie procesu spawania. Gtéwnym celem tego dziatania jest dostarczenie dodatkowej energii przy
starcie spawania, co zmniejsza ryzyko stabego przetopu na poczatku spawania.

Predkos¢ podawania drutu przy starcie gorgcym mozna ustawi¢ jako wartos¢ procentowg (50—-150%)
ustawionej predkosci podawania drutu (na przykiad, jesli ustawiona predkos$¢ podawania drutu wynosi
10 m/min, a predkos¢ podawania drutu przy starcie gorgcym jest ustawiona na 50%, rzeczywista
predkos¢ bedzie wynosi¢ 5 m/min). Parametr napiecia to odpowiednio napiecie dla trybu recznego
MIG/MAG, przesuniecie napiecia dla spawania synergicznego i przesuniecie dtugosci fuku dla
pulsacyjnego.

Przeptyw wstepny
Poczatkowy wyplyw stuzy do kontroli czasu, w trakcie ktérego wyptywa gaz ostonowy, zanim zostanie
zajarzony fuk.

Predkos¢ dojazdowa
Predkos¢ dojazdowa podaje drut z niskg predkoscia, az nastgpi kontakt elektryczny z przedmiotem
obrabianym.

Wypetnianie krateru

Wypetnianie krateru umozliwia kontrolowang redukcje ciepta i wielkosci jeziorka spawalniczego
podczas kohczenia spoiny. Utatwia to unikniecie poréw, peknieé cieplnych i tworzenia si¢ krateru w
spoinie.

Predkos¢ podawania drutu podczas wypetniania krateru mozna ustawic jako warto$¢ procentowg
(0-100%) ustawionej predkosci podawania drutu. Minimalna wartos¢ procentowa predkosci podawania
drutu zmienia sie w zaleznos$ci od ustawionej predkosci podawania drutu. Parametr napiecia to
odpowiednio napiecie dla trybu recznego MIG/MAG, przesunigcie napiecia dla spawania
synergicznego i przesunigcie dtugosci tuku dla pulsacyjnego.

Powyplyw
Kontrola czasu, w ktérym wyptywa gaz ostonowy po wygaszeniu tuku.

Metoda zakonczenia

SCT
SCT to funkcja, ktéra generuje niewielkie wielokrotne zwarcia na koniec spawania, dopoki podawanie
drutu nie zostanie catkowicie zatrzymane i kontakt z przedmiotem obrabianym nie zostanie przerwany.

Funkcja SCT nie moze by¢ uzywana z drutem rdzeniowym.
Upalanie elektrody

Czas upalania elektrody to opéznienie miedzy rozpoczeciem hamowania drutu, a wytgczeniem
napiecia spawania przez zrodto pradu.

Zbyt krotki czas upalania sprawi, ze po zakonczeniu spawania pozostanie diugi odcinek drutu do
spawania, co grozi dostaniem sie drutu do krzepngcego jeziorka spawalniczego.

Zbyt diugi czas upalania sprawi, Zze kohcowka drutu do spawania bedzie krétsza, co grozi ponownym
zajarzeniem przez drut koncéwki kontaktowej.
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7.2 Spawanie MMA

Spawanie MMA okreslane jest réwniez spawaniem z wykorzystaniem elektrod otulonych. Podczas
zajarzania fuku elektroda topi sie, a jej otulina wytwarza zuzel ochronny. Po wybraniu zastosowania
MMA wystepuje 5-sekundowe opdznienie w celu ochrony przed niezamierzonym zajarzeniem tuku.

Live output l’

7~ MMA process active

Zakres ustawien
W ponizszej tabeli przedstawiono zakres ustawien dla zastosowania MMA.

Parametry Stopien Zespot Zakres Domysinie
ustawien

Prad 1 A 0-999 100

Dynamika (moc tuku) 1 -9-+49

Goracy start WL /WYL, WE. STALE

Goracy start A% 1 % 100-150 115%

7.2.1 Objasnienia funkcji dot. ustawien

Prad

Wieksze natezenie prgdu wytwarza szersze jeziorko spawalnicze i zapewnia lepszg penetracje w

przedmiocie obrabianym.

Moc tuku

Moc tuku ma istotne znaczenie przy ustalaniu zmian pradu w stosunku do zmian dtugosci tuku.
Nizsza wartos¢ oferuje tagodniejszy tuk z mniejszg iloscig rozpryskéw.

Goracy start

Goracy start zwieksza natezenie prgdu spawania przez regulowany czas na poczatku spawania,
redukujgc ryzyko wystgpienia braku przetopu na poczatku spoiny.
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7.3

Ziobienie

Do Ztobienia elektropowietrznego uzywa sie specjalnych elektrod wykonanych z weglowego preta w
miedzianej otulinie. Luk powstaje miedzy weglowym pretem i przedmiotem obrabianym, topigc

materiat. Powietrze doprowadza sie w celu zdmuchniecia stopionego materiatu.

Po wybraniu zastosowania ztobienia wystepuje 5-sekundowe opdznienie, ktére chroni przed
niezamierzonym zajarzeniem fuku.

= ACAG

Zakres ustawien

W ponizszej tabeli przedstawiono zakres ustawien dla zastosowania ztobienia.

Live output

process active

4

Parametry Stopien Zespot Zakres Domyslnie
ustawien
Napiecie 0,1 \ 35,0-54,0 35,0
Zalecane ustawienie napiecia dla elektrod do Ztobienia
Rozmiar | W menu 1/8 5/32 3/16 1/4 5/16 3/8
elektrody mm 3,2 4,0 4,8 6,4 7,9 9,5
Napiecie \ 35-38 3640 3842 40-46 44-50 46-54
7.3.1 Objasnienia funkcji dot. ustawien

Napiecie

Wyzsze napiecie wytwarza szersze jeziorko i zapewnia lepszg penetracje w przedmiocie
obrabianym. Napiecie ustawia sie w menu parametrow, ustawiania danych spawania lub trybu

szybkiego.
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7.4  Spawanie TIG

wykorzystujgc tuk zajarzony od nietopigcej sie elektrody wolframowej. Jeziorko

I Spawanie metodg TIG powoduje topienie metalu obrabianego przedmiotu,
'- spawalnicze i elektroda sg zabezpieczone gazem ostonowym.

W przypadku spawania TIG podajnik nalezy uzupetnic o:

* uchwyt TIG z zaworem gazowym
* butle z argonem

* regulator butli z argonem

+ elektrode wolframowg

* przewdd sterowania

Ten system wykorzystuje funkcje Live TIG start (TIG Live).

Elektrode wolframowg przyktada sie do przedmiotu obrabianego. Kiedy elektroda
zostanie odsunieta od przedmiotu, nastepuje zajarzenie tuku przy ograniczonym
poziomie pradu.

OSTRZEZENIE!
Nalezy odtgczy¢ od zrédta pradu wszystkie przewody potaczeniowe z
wyjatkiem przewodu sterowania.

Przewdd masowy nalezy podtgczy¢ do bieguna dodatniego, a przewéd
spawalniczy do bieguna ujemnego.
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8

KONSERWACJA

UWAGA!
Regularna konserwacja jest bardzo wazna dla bezpiecznego i niezawodnego dziatania.

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

8.1 Kontrola, czyszczenie i wymiana

Mechanizm podawania drutu
Nalezy regularnie sprawdzac, czy podajnik drutu nie jest zablokowany przez zanieczyszczenia.

.

Regularne czyszczenie i wymiana zuzytych czesci mechanizmu podajnika drutu zapewnig
bezproblemowe podawanie drutu. Jesli wstepne naprezenie bedzie zbyt duze, moze dojs¢ do
przedwczesnego zuzycia rolki dociskowej, rolki podajgcej i prowadnicy drutu.

Oczyscié prowadniki i inne czesci mechaniczne podajnika drutu za pomocg sprezonego powietrza
w regularnych odstepach czasu lub jesli podawanie drutu wydaje sie zbyt wolne.

Wymiana dysz

Kontrola kota napedowego

Wymiana zestawu ko6t zebatych

Uchwyt szpuli

W regularnych odstepach czasu sprawdzac tuleje piasty hamulca oraz nakretke piasty hamulca pod
katem zuzycia oraz prawidtowego zablokowania. W razie potrzeby wymienié.

Uchwyt spawalniczy

Regularne czyszczenie i wymiana czesci eksploatacyjnych uchwytu spawalniczego zapewnig
bezproblemowe podawanie drutu. Nalezy regularnie przedmuchiwa¢ prowadnice drutu i czyscic¢
koncowke kontaktows.
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9 KODY ZDARZEN

Kody zdarzen stuzg do wskazywania i identyfikacji btedéw w sprzecie. Kody zdarzen dostarczajg
informacji o sprzecie.

Dziennik usterek

Wszystkie usterki, ktére wystgpity podczas uzywania urzgdzen spawalniczych, sg dokumentowane
jako komunikaty o btedach w dzienniku usterek. Po zapetnieniu dziennika usterek najstarszy
komunikat zostanie automatycznie skasowany po wystapieniu nastepnej usterki.

Najnowsze komunikaty o usterkach sg wyswietlane na panelu sterowania. Z catym dziennikiem
usterek oraz dziataniami naprawczymi mozna zapoznac sie na wewnetrznym panelu sterowania.

Lista kodow zdarzen
Na panelu sterowania wyswietlany jest kod zdarzenia zawierajacy trzy cyfry. Pierwsza cyfra wskazuje
typ zdarzenia. Typy zdarzen (pierwsza cyfra kodu zdarzenia) sg nastepujgce:

0 = system 1 = komunikacja 2 = Zrodto pragdu
3 = podajnik drutu 4 = chfodnica 6 = modut gazowy

7 = zewnetrzne

UWAGA!

Dwie ostatnie cyfry wskazujg opis zdarzenia, przy ktérym uzytkownik moze podjgé dziatania
naprawcze. Jesli kody btedéw bedg sie powtarzac¢ lub zostanie wyswietlony inny kod, nalezy
skontaktowac sie z serwisem.

Przykfad przedstawiony na rysunku po lewej stronie
wskazuje, ze w zrddle zasilania wystgpita usterka
napiecia zasilania.

x01 | Btad aplikacji

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujacych sytuaciji:

* 001 — btad sumy kontrolnej aplikacji

1. Potwierdzié, naciskajgc przyciski na panelu sterowania.

2. Uruchomi¢ ponownie system.

x05 | Blad napiecia zasilania

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujacych sytuaciji:

* 205 — zbyt niskie/zbyt wysokie napiecie zasilania lub btgd fazowy.

1. Upewnic sie, ze napiecie zasilania jest stabilne.

2. Uruchomi¢ ponownie system.
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x06 | Usterka temperatury

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujacych sytuaciji:

* 406 — ostrzezenie/btad temperatury ptynu chtodzgcego powrotnego.
* 406 — btad lub utrata sygnatu czujnika temperatury chtodnicy.

* 206 — zbyt wysoka temperatura.

» 306 — ostrzezenie/btgd wysokiej temperatury silnika drutu.

Dla 406 i 206

1.  Upewnic sie, ze wloty lub wyloty powietrza chtodzacego nie sg zablokowane lub zatkane brudem.

2. Sprawdzi¢, czy zastosowano cykl pracy, aby nie przecigzaé sprzetu.
3. Zaczekac, az temperatura sie obnizy.

4. Skontaktowac sie z technikiem serwisu.

Dla 306

1.  Sprawdzi¢ prowadnik, wyczysci¢ za pomocg sprezonego powietrza i wymienic, jesli jest
uszkodzony lub zuzyty.

2. Sprawdzi¢ nastawe docisku drutu i w razie potrzeby wyregulowac.
3.  Sprawdzi¢ rolki napedu pod kgtem zuzycia i w razie potrzeby wymieni¢.

4. Sprawdzié¢, czy spoiwo szpuli obraca sie bez wiekszego oporu. W razie potrzeby wyregulowaé
piaste hamulca.

5. Uruchomi¢ ponownie system.

6. Jezeli pomimo wykonania tych czynnosci btagd nadal wystepuje, nalezy wymieni¢ palnik.

x08 | Ostrzezenie dot. akumulatora

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujacych sytuaciji:

» 208 — ostrzezenie o niskim poziomie natadowania akumulatora RTC/SRAM.

1.  Upewnic sig, ze biegunowos¢ (na zaciskach + i -) akumulatora jest prawidiowa.

2.  Skontaktowac sie z technikiem serwisu w celu wymiany akumulatora.

x09 | Wewnetrzny bigd napiecia

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujgcych sytuacji:

» 209 — wewnetrzny btad zbyt wysokiego/zbyt niskiego napiecia.

1. Uruchomi¢ ponownie system.

2.

Skontaktowac sie z upowazniong osobg w celu sprawdzenia gtéwnych wejsc.
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x11 | Btad predkosci podawania drutu

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujacych sytuaciji:

» 311 — ostrzezenie/btad saturacji drutu.

311 — btad rozruchu/prgdu roboczego silnika drutu.
311— brak przesuwu drutu spawalniczego.

311 — zbyt wysoki prad silnika trybu ciggniecia.

1.  Sprawdzi¢ odpowiednie prowadniki’koncéwke kontaktowg/palnik uzywane do danych typow

drutdéw spawalniczych.

2. Sprawdzi¢ moment obrotowy w piascie hamulca.

3. Upewnic sie, ze regulator predkosci podawania drutu jest wolny od kurzu i obraca sie.

4. Funkcja hamulca drutu jest aktywna. Potwierdzi¢, naciskajgc przyciski na panelu sterowania.

5. Skontaktowac sie z technikiem serwisu w celu skontrolowania napedu silnika.

x14 | Usterka komunikac;ji

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujgcych sytuacji:

* 114 — btad komunikacji sterowania spawaniem.
* 114 — ostrzezenie warstwy komunikacyjnej TCP/LIN.
* 114 — utracono potgczenie z gtbwnym sterownikiem.

* 114 — utracono interfejs modutu Fieldbus / utracono potgczenie z gtéwng magistralg Fieldbus.

* 114 — btad komunikacji TCP/UDP.

—_

Sprawdz, czy wszystkie urzadzenia sg prawidtowo potgczone.

2. Potwierdzi¢, naciskajgc przyciski na panelu sterowania.

w

Nie wylgczac systemu i skontaktowac sie z technikiem serwisu.

x15 | Wykryto zwarcie

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujgcych sytuacji:

* 215 — wykryto kontakt ze spawem podczas rozruchu.

1.  Upewnic sie, ze przewody spawalnicze sg prawidlowo zamontowane na zaciskach

spawalniczych.
2. Potwierdzi¢, naciskajgc przyciski na panelu sterowania.

3. Skontaktowac sie z technikiem serwisu.

x16 | Btad wys. napiecia obwodu otw.

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujgcych sytuacji:

* 216 — utrata czujnika napiecia
* 216 — poziom OCV jest zbyt wysoki.
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216 — utrata modutu hamulca prgdowego.
216 — btad funkcji hamulca prgdowego.

1. W przypadku utraty czujnika napiecia nalezy skontaktowac sie z technikiem serwisu. W
przeciwnym razie ponownie uruchomi¢ system.

x17 | Brak poifgczenia z innym modutem

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujacych sytuaciji:

e 017 — brak niezbednego wezia.
017 — utracono kluczowy wezet.

—_

Sprawdzi¢ potgczenia kablowe miedzy podsystemem (podajnik drutu i zrédto pradu).
2. Potwierdzi¢, naciskajgc przyciski na panelu sterowania.

3. Skontaktowac sie z technikiem serwisu.

x18 | Biad pamieci wewnetrznej

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujgcych sytuacji:

018 — ostrzezenie dotyczgce przechowywania partycji danych.
018 — ostrzezenie dotyczace przechowywania partycji A/B.

3

1.  Upewni¢ sie, ze potaczenie sieciowe z WeldCloud jest stabilne i potwierdzic.

2. Skontaktowac sie z technikiem serwisu.

x19 | Usterka pamieci

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujgcych sytuacji:

* 019 — btad odczytu/zapisu pamieci parametrow.
* 019 — btad odczytu/zapisu dziennika.

1. Uruchomi¢ ponownie system.

2. Skontaktowac sie z technikiem serwisu.

x20 | Biad zarzadzania uzytkownikami

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujacych sytuaciji:

* 020 — brak dostepnych prawidtowych zadan.

1. Upewnic sie, ze wstepnie zdefiniowane zadania zostaty zapisane przez administratora.

x21 | Biad importu/eksportu

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujgcych sytuacji:
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* 021 — niedozwolony pakiet WeldMode.

1. Upewnic¢ sie, ze administrator wgrat odpowiednie oprogramowanie.

x22 | Usterka zwigzana z zadaniami

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujacych sytuaciji:

* 022 — znaleziono uszkodzone zadania.
* 022 — zadanie nie jest obstugiwane przez system.

1. Usungc¢ uszkodzone zadania z listy. Upewnic sie, ze zadanie zawiera wszystkie informacje
dotyczace parametréw spawania.

x25 | Niezgodne urzadzenia

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujgcych sytuacji:

* 025 — ostrzezenie/btgd niezgodnos$ci wersji komunikacji systemu.

* 025 — nieprawidiowa wersja modutu sterowania przetwornicg pradu.
* 025 — nieznana pojemnos$¢ modutu sterowania przetwornicg pradu.
* 025 — pakiet WeldMode nie jest obstugiwany.

¢ 025 — odrzucono dane pakietu WeldMode.

1.  Skontaktowa¢ sie z technikiem serwisu.

2. Upewni¢ sie, ze wersja oprogramowania powinna by¢ podobna w przypadku kazdego
podtgczonego wezta.

3. Podtgczy¢ prawidtowy podajnik drutu i uruchomic¢ ponownie.

x26 | Usterka limitu czasu

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujgcych sytuacji:

* 026 — przekroczony limit czasu uktadu alarmowego.
026 — btad sterowania procesami.

3

1. Uruchomi¢ ponownie system.
2. Potwierdzi¢, naciskajgc przyciski na panelu sterowania.

3. Skontaktowac sie z technikiem serwisu.

x29 | Brak przeptywu ptynu chtodzacego

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujacych sytuaciji:

* 429 — system ELP wylgczony podczas spawania.
* 429 — brak przeptywu w czujniku chtodzenia woda.
* 429 — btgd warunkéw wstepnych chtodzenia.

1.  Sprawdzi¢ potgczenia wezy doprowadzajgcych ptyn chtodzacy i potwierdzié.
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2. Zaczekaé, az temperatura sie obnizy.

x31 | Blad cisnienia gazu

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujgcych sytuacji:

* 631 — ostrzezenie/btad cisnienia wejsciowego gazu.

1. Jedli uzywany jest tylko regulator przeptywu, upewnic sie, ze jest on ustawiony na maksymalny
poziom.

2. Sprawdzi¢, czy cisnienie gazu doprowadzanego do podajnika miesci sie w zakresie 3—5 barow.
W przeciwnym razie dostosowac cisnienie gazu do zalecanego poziomu.

3. Sprawdzi¢, czy przewody gazowe podigczone do podajnika nie sg zacisniete oraz czy nie
dochodzi do wyciekéw gazu.

4. Potwierdzi¢ wysSwietlone btedy, naciskajgc dowolny przycisk na panelu sterowania.
5. Wybra¢ odpowiednie ustawienie przeptywu gazu na panelu sterowania.

6. Skontaktowac sie z technikiem serwisu.

x32 | Blad przeplywu gazu

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujacych sytuaciji:

* 632 — ostrzezenie/btad saturacji gazu.
632 — btad dotyczacy braku gazu.

1. Wykonac kontrole wymienione w czesci X31 (btad cisnienia gazu) — punkty od 1 do 5.
2. Sprawdzié, czy przewdd gazowy palnika nie jest zacisniety.

3. Sprawdzi¢, czy cisnienie gazu doprowadzanego do podajnika miesci sie w zakresie 3-5 barow.
W przeciwnym razie dostosowacé cisnienie gazu do zalecanego poziomu.

4. Odftgczy¢ palnik i nacisngc¢ przycisk przedmuchu gazem. Jesli btgd nie pojawi sie, wymieni¢
palnik.

x33 | Biad USB

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujacych sytuaciji:

033 — wysokie natezenie pragdu pamieci USB.
033 — btad odczytu/zapisu w pamieci USB.

1. Upewnic sie, ze pamie¢ USB jest w dobrym stanie i prawidtowo skonfigurowana.

2. Skontaktowa¢ sie z technikiem serwisu.

x35 | Btad wykonania w oprogramowaniu

Ten kod zdarzenia jest wyswietlany z powodu jednej z nastepujacych sytuaciji:
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* 035 — btad alokacji komunikatéw.

* 035 — btad alokacji komunikatow sterownika.

* 035 — przepetnienie kolejki zdarzen.

* 035 — nie mozna uruchomi¢ mikroustug.

* 035 — przekroczony limit czasu trybu Runlevel.

1. Uruchomi¢ ponownie system.

2. Skontaktowac sie z technikiem serwisu.

0463 773 101 -82- © ESAB AB 2026



10 USUWANIE USTEREK

10 USUWANIE USTEREK

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

Objawy usterki Opis usterki i dziatania naprawcze

Mechanizm podajnika drutu | Dziatania naprawcze:

dziata wolnofcigzko. Oczysci¢ prowadniki i inne czesci mechaniczne podajnika drutu za

pomocg sprezonego powietrza.

Oczysci¢ i wyregulowac nacisk rolki zgodnie z tabelg na naklejce na
lewych drzwiach.

0463 773 101 -83- © ESAB AB 2026




11 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

11 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.

Podajnik RobustFeed Edge zostat zaprojektowany i przetestowany zgodnie z miedzynarodowymi i
europejskimi normami EN IEC 60974-5 oraz EN IEC 60974-10 (klasa A), normg kanadyjskg
CAN/CSA-E60974-5 oraz normg amerykanskg ANSI/IEC 60974-5. Do obowigzkow serwisu, ktory
przeprowadzat konserwacje lub naprawe, nalezy upewnienie sie, ze produkt nadal jest zgodny z
wymienionymi normami.

Czesci zamienne oraz czesci eksploatacyjne mozna zamawia¢ 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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12 KALIBRACJA | WERYFIKACJA

OSTRZEZENIE!

Kalibracja i weryfikacja powinny by¢ przeprowadzane przez wyszkolonego technika
serwisowego dysponujgcego odpowiednim przeszkoleniem w zakresie technologii spawania i
pomiaréw. Technik powinien mie¢ wiedze o zagrozeniach, ktére mogg wystgpi¢ podczas
spawania i pomiaru oraz powinien podejmowac niezbedne dziatania zabezpieczajgce!

121 Metody pomiaru i tolerancje

Podczas kalibracji i weryfikacji referencyjny przyrzad pomiarowy musi wykorzystywac te samg metode
pomiaru w zakresie DC (usrednianie i korekte zmierzonych wartosci). Do przyrzgdéw referencyjnych
stosuje sie szereg metod pomiarowych, np. TRMS (rzeczywista warto$¢ skuteczna), RMS (warto$é
skuteczna) i $rednia arytmetyczna wyprostowana. W Warrior Edge 500 uzywana jest warto$¢ srednia
arytmetyczna wyprostowana i dlatego nalezy jg skalibrowa¢ wzgledem przyrzadu referencyjnego przy
uzyciu wartosci Sredniej arytmetycznej wyprostowane;.

W terenie moze sie zdarzy¢, ze urzadzenie pomiarowe i Warrior Edge 500 bedg wskazywac rézne
wartosci, mimo ze oba systemy sg zweryfikowane i skalibrowane. Wynika to z tolerancji pomiarowych i
metody pomiaru obu systeméw pomiarowych. Moze to skutkowa¢ znacznym odchyleniem od sumy
obu tolerancji pomiarowych. Jezeli metody pomiarowe réznig sie (TRMS, RMS lub $rednia
arytmetyczna wyprostowana), to nalezy spodziewac¢ sie znacznie wiekszych odchylen!

Zrédto pradu ESAB Warrior Edge 500 przedstawia warto$é mierzong w postaci $redniej arytmetycznej
wyprostowane;j i dlatego nie powinny wystepowac znaczgce réznice w poréwnaniu z innymi
urzgdzeniami spawalniczymi ESAB wynikajgce z metody pomiaru.

12.2 Wymagania, specyfikacje i normy

Urzgdzenie Warrior Edge 500 zostato zaprojektowane, aby zapewni¢ doktadno$é wskazan i miernikow
wymagang przez norme IEC/EN 60974-14.

Doktadnos¢ kalibracji wyswietlanej wartosci — klasa Standard

Napiecie tuku  #1,5 V (Umin—-U2) pod obcigzeniem, rozdzielczo$¢ 0,1 V (teoretyczny zakres
pomiarowy w systemie Warrior Edge 500 wynosi 0,1-199 V).

Prad spawania *2,5% 12 maks. zgodnie z tabliczkg znamionowg badanego urzadzenia,
rozdzielczos¢ 1 A. Zakres pomiarowy jest okreslony na tabliczce znamionowej
stosowanego zrodta prgdu spawania Warrior Edge 500.

Doktadnos¢ kalibracji wyswietlanej wartosci — klasa Precision

Napiecie tuku  #0,6 V (Umin—-U2) pod obcigzeniem, rozdzielczo$¢ 0,1 V (teoretyczny zakres
pomiarowy w systemie Warrior Edge 500 wynosi 0,1-199 V).

Prad spawania *1,0% 12 maks. zgodnie z tabliczkg znamionowg badanego urzadzenia,
rozdzielczos¢ 1 A. Zakres pomiarowy jest okreslony na tabliczce znamionowej
stosowanego zrodta prgdu spawania Warrior Edge 500.

Zalecana metoda i odpowiednia norma

Firma ESAB zaleca przeprowadzenie kalibracji zgodnej ze specyfikacja producenta dla klasy
Precision przy uzyciu ESAT EDGE. Zgodnie z normg IEC/EN 60974-14(:2018) kalibracje w ramach
klasy Standard mozna przeprowadzi¢ w trybie recznym CV-Mig/Mag lub w trybie CC-MMA.
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NUMERY KATALOGOWE

Numer Oznaczenie
zamoéwieniowy

Uwagi

0446 600 880 RobustFeed Edge BX

Ze ztaczem EURO, systemem chtodzenia
palnika i NFC.

0446 600 881 RobustFeed Edge CX

Ze ztaczem EURO, systemem chtodzenia
palnika, NFC, nagrzewnicg i cyfrowym
sterowaniem gazem TrueFlow

0446 600 882 RobustFeed Edge DX

Ze ztaczem EURO, ztgczem PP, gniazdem
MMA, systemem chtodzenia uchwytu,
NFC, podgrzewaczem i systemem
cyfrowego sterowania gazem TrueFlow,
systemem Push-Pull i zdalnym
sterowaniem

0446 600 885 RobustFeed Edge DX Tweco

Ze zlgczem Tweco, ztgczem PP, gniazdem
MMA, systemem chtodzenia uchwytu,
NFC, podgrzewaczem i systemem
cyfrowego sterowania gazem TrueFlow,
systemem Push-Pull i zdalnym
sterowaniem

0463 773 * Instrukcja obstugi

RobustFeed Edge

0463 773 101
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Numer Oznaczenie Uwagi
zamowieniowy

0463 787 001 Wykaz czesci zamiennych RobustFeed Edge
0463 845 001 Instrukcja serwisowa RobustFeed Edge

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

Dokumentacja techniczna jest dostepna w internecie pod adresem www.esab.com

0463 773 101
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ZALACZNIK

CZESCI EKSPLOATACYJNE

Fe, Ss and cored wire

Wire diameter (mm)| 0.6 0.8 [0.91.0 1.2 1.4 1.6 1.8 2.0 @]
(in.) | .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
N
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
e = ) H—
0445 830 881 (Euro
0445 822 001 0446 080 882 (Euro)
(2 mm) 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 24 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

g

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 | 0.91.0 12 | 14 | 16 | 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
™
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)

0463 773 101
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AKCESORIA

0447 776 880

NFC Admin card kit

5 Admin cards

0447 776 881

NFC User card kit

e 5 User cards

/\g
— —
)—(
A
R\ .
|m°n ESAB
A
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)

0463 773 101
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Informacje kontaktowe mozna znalez¢ na stronie esab.com
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