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EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to:
The Low Yoltage Directive 2014/35/EU, The EMC Directive 2014/30/EU;
The RoHS Directive 2011/685/EL; The Ecodesign Directive 2009/125/EC

Type of equipment
Arcwelding power source

Type designation

Fatricator EM 401 from serial number OP 110y XK XK
Fabricator EM 4010 with cooling unit from seral number OP 110 XK XK
Fahricator EM 5010 with cooling unit from serial number OP110YY XX KK

¥ and Y represents digits, 0to 9 in the serial number, where ¥ indicates year of production.

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAE AB

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

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

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

ENIEC 60974-1:2018/A1:2019 ArcWelding Equipment - Part 1 Welding power sources

EN IEC 60974-2:2019 Arcwelding equipment - Part 2. Liquid cooling systems

Ecodesign requirements for welding equipment pursuant to
EU reg. no. 2018/1784 Directive 2009/1 25/EC

Arc Welding Equipment - Part 10; Electromagnetic ¢ ompatibility (EM C)

EM B0974-10:2014 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, that the equipment in question complieswith the safety and
environmental requirements stated above.

Place/Date Signature
¢‘ ‘ .
VL
Law =0 ce
Gothenburg | PedraMuniz ’

2022-07-20 Standard Equipment Director
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UK DECLARATION OF CONFORMITY

According to:
- Electric Equipment (Safety) Regulations 2016;
- Electromagnetic Compatibility Regulations 2016;
- The Restriction of the Use of Certain Hazardous Substances in Electrical and Electronic
Equipment Regulations 2012 (as amended)
- The Ecodesign for Energy-Related Products and Energy Information Regulations 2021

Type of equipment
Arc welding power source

Type designation

Fabricator EM401i from serial number OP110YY XX XXXX
Fabricator EM401i with cooling unit from serial number OP110YY XX XXXX
Fabricator EM501i with cooling unit from serial number OP110YY 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 United Kingdom
ESAB Group (UK) Ltd,

322 High Holborn, London, WC1V 7PB, United Kingdom

www.esab.co.uk

The following British Standards and Instruments in force within the United Kingdom has been
used in the design:

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

- ENIEC 60974-2:2019 Arc welding equipment - Part 2: Liquid cooling systems

- EN 60974-10:2014 Arc welding equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)

Requirements for welding equipment pursuant to the Ecodesign for

PRUISSISZ0S 14D Energy-Related Products and Energy Information Regulations 2021

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 UK, that the equipment in question complies with
the safety and environmental requirements stated above.

T by

Signatures
Gary Kisby UK
Sales & Marketing Director, Cn

ESAB Group UK & Ireland
London, 2022-11-21
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1 BEZPIECZENSTWO

1 BEZPIECZENSTWO

1.1 Znaczenie symboli

Uzyte w dalszej czesci niniejszej instrukcji oznaczaja: Uwaga! Nalezy mieé sie na bacznosci!

® NIEBEZPIECZENSTWO!
Oznacza bezposrednie zagrozenia, ktdre, jesli nie uda sie ich uniknaé, beda
skutkowac¢ odniesieniem bezposrednich, powaznych obrazen ciata lub $miercia.

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

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

OSTRZEZENIE!

Przed uzyciem nalezy przeczyta¢ ze zrozumieniem instrukcje
obstugi, wszystkie oznaczenia, przepisy BHP oraz karty L J

charakterystyki (SDS).

A
A PRZESTROGA!
A

1.2  Zalecenia dotyczace bezpieczenstwa

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

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

1. Kazdy, kto uzywa urzadzenia, powinien znac:
+ zasady jego obstugi
+ lokalizacje wytgcznikow 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
0s06b 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 przeciggdéw

0446 455 201 -5- © ESAB AB 2022



1 BEZPIECZENSTWO

4. Sprzet ochrony osobiste;:
+ Nalezy zawsze stosowac zalecany sprzet ochrony osobistej, taki jak
okulary ochronne, odziez ognioodporna, rekawice ochronne
* Nie nalezy nosi¢ zadnych luznych elementéw odziezy, takich jak szaliki,
bransolety, pierscionki itp., ktére mogtyby o cos zahaczy¢ lub
spowodowaé poparzenie
5. Ogodlne srodki ostroznosci:
* Upewni¢ sie, ze przewdd masowy jest podigczony prawidtowo
» Prace na urzadzeniach wysokiego napigecia moga byé wykonywane
wylacznie przez wykwalifikowanego elektryka
+ Odpowiedni sprzet gasniczy musi by¢ wyraznie oznaczony i znajdowac
sie w poblizu.
« W trakcie pracy urzadzenia nie wolno przeprowadzac¢ jego smarowania
ani konserwacji

W przypadku wyposazenia w chiodnice ESAB
Uzywac jedynie chiodziwa zatwierdzonego przez ESAB. Niezatwierdzone chtodziwo moze uszkodzié¢
sprzet i stanowi¢ zagrozenie dla bezpieczenstwa produktu. W przypadku wystgpienia uszkodzenia

tego typu wszystkie postanowienia gwarancyjne ESAB przestajg obowigzywac.

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

obstugi.

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

S

AN

0446 455 201

PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM — moze skutkowaé $miercia

7

Nie dotykac elementéw pod napieciem ani elektrod odstonietg skorg, w
mokrych rekawicach lub w mokrej odziezy

Odizolowac¢ sie od obrabianego przedmiotu i ziemi.

Upewnic¢ sie, ze stanowisko pracy jest bezpieczne

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE — moga by¢ szkodliwe dla zdrowia

Spawacze z wszczepionymi rozrusznikami serca powinni przed
rozpoczeciem spawania zasiegngc¢ opinii lekarza. Pole
elektromagnetyczne moze zakiécaé prace niektérych rozrusznikow.
Narazenie na dziatanie pola elektromagnetycznego moze tez mie¢ inne
skutki zdrowotne, ktére sg nieznane.
Spawacze powinni stosowac sie do nastepujacych 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 tasmag klejgca. Nie
stawaé miedzy uchwytem przewodem spawalniczym a
roboczym. W zadnym wypadku nie owijaé¢ przewodu
spawalniczego ani roboczego wokét ciata. Ustawi¢ zrodto
zasilania i przewody jak najdalej od ciata.
o Przewdd roboczy podtgczac 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

© ESAB AB 2022



1 BEZPIECZENSTWO

PROMIENIOWANIE LtUKU — moze powodowaé¢ obrazenia oczu i poparzenia skéry

:q %Q » Chroni¢ oczy i ciato. Stosowa¢ odpowiednig maske spawalniczg i szkta
A filtrujgce oraz nosi¢ odziez ochronng
» Chroni¢ osoby znajdujgce sie w poblizu, stosujgc odpowiednie ekrany lub
zastony

HALAS — nadmierny hatas moze uszkodzi¢ stuch

Chroni¢ uszy. Stosowaé stuchawki wyciszajgce lub inne zabezpieczenie.

CZESCI RUCHOME — moga powodowaé obrazenia ciata
,\"@éf * Wszystkie drzwi, panele i pokrywy powinny by¢ zamknigte i bezpiecznie
zamocowane. Tylko wykwalifikowani pracownicy powinni zdejmowac
ostony w przypadku koniecznosci wykonania konserwacji 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.
(:Q. FE ZAGROZENIE POZAREM
—=" « Iskry (rozpryski) mogg spowodowa¢ pozar. Dopilnowa¢, aby w poblizu nie
& byto zadnych materiatow tatwopalnych
* Nie uzywac¢ na zamknietych pojemnikach.

GORACA POWIERZCHNIA — czesci moga spowodowaé poparzenia

* Nie dotykaé czesci gotymi rekami.

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

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

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

PRZESTROGA!
Niniejszy produkt jest przeznaczony wytgcznie do spawania fukowego.

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.

0446 455 201 -7 - © ESAB AB 2022



1 BEZPIECZENSTWO

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

Zgodnie z dyrektywg europejskg 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 informaciji udzieli lokalny dealer firmy ESAB.
ESAB oferuje asortyment akcesoriow spawalniczych i sprzet ochrony osobistej. Aby uzyska¢

informacje na temat sktadania zamoéwien, nalezy skontaktowac sie z lokalnym dealerem ESAB
lub odwiedzi¢ nasza strone internetowa.

0446 455 201 -8- © ESAB AB 2022



2 WPROWADZENIE

2 WPROWADZENIE

Fabricator EM 401i i Fabricator EM 501i to Zzrédfa pragdu spawania przeznaczone do spawania
metodag MIG/MAG, drutem rdzeniowym wypetnionym proszkiem (FCAW-S) oraz elektrodami otulonymi
(MMA). Zrédta prgdu sg przeznaczone do stosowania z nastepujacymi podajnikami drutu:

* Fabricator Feed 304
¢ Fabricator Feed 304w

Model EM 401i dostepny jest w wersji z wbudowang jednostkg chtodzaca lub bez.
Model EM 501i dostepny jest tylko w wersji z wbudowang jednostkg chtodzaca.

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

2.1 Wyposazenie

Wraz ze zrédtem pradu sg dostarczane:

*  Przewdd masowy z klamrg o dlugosci 5 m (16 stép)
*  Przewdd sieciowy o dtugosci 5 m (16 stdp)

* Instrukcjg obstugi

» Skrécona instrukcja obstugi

» Instrukcja dotyczgca bezpieczenstwa

0446 455 201 -9- © ESAB AB 2022



3 DANE TECHNICZNE

3 DANE TECHNICZNE

Fabricator EM 401i / EM 401i z jednostka chtodzaca

Napiecie sieciowe

380415V £10%, 50/60 Hz

Zasilanie sieciowe Sgcmin 1,9 MVA

Prad pierwotny lyax 380V 400V 415V
MIG/MAG 28 A 27 A 25A
MMA 29A 28 A 26 A

Zakres ustawien (DC)

MIG/MAG 30A/155V—-400A/34,0V
MMA 30A/21,2V—-400A/36,0V
Obciazenie dopuszczalne przy MIG/MAG

60% cyklu pracy 400A/34,0V

100% cyklu pracy 310A/29,5V

Obciazenie dopuszczalne przy MMA

60% cyklu pracy 400 A/ 36,0V

100% cyklu pracy 310A/ 324V
Wspodtczynnik mocy przy pradzie maksymalnym | 0,91

Maksymalna moc pobierana w trybie jatowym <35W

Sprawnosé przy pragdzie maksymalnym 86%

Napiecie jalowe 65,0V

Zalecany drut 0,8—-1,2mm

Temperatura pracy

-10 do +40°C (14° do 104°F)

Temperatura transportu

-40 do +70 C (-40 do 158 F)

Wymiary d x s x w

1035 x 500 x 1015 mm (40,7 x 19,6 x 39,9 cala)

Waga

Waga bez chtodnicy

102,0 kg (225 funtéw)

Masa z jednostkg chtodzgcg bez chtodziwa

107,5 kg (237 funtow)

Masa z jednostkg chtodzacg z chtodziwem

111,5 kg (246 funtéw)

Klasa izolacji H
Stopien ochrony IP 23
Klasa zastosowania

Fabricator EM 501i z jednostka chlodzaca

Napiecie sieciowe

380—415 V £10%, 50/60 Hz

Zasilanie sieciowe Sgcmin 6,2 MVA

Prad pierwotny Inax 380 V 400V 415V
MIG/MAG 39A 37A 36 A

MMA 41A 38A 37A
Zakres ustawien (DC)
0446 455 201 -10 - © ESAB AB 2022



3 DANE TECHNICZNE

Fabricator EM 501i z jednostka chlodzaca

MIG/MAG 30A/155V—-500A/39,0V

MMA 30A/21,2V-500A/40,0V
Obciazenie dopuszczalne przy MIG/MAG

60% cyklu pracy 500A/39,0V

100% cyklu pracy 390A/33,5V

Obciazenie dopuszczalne przy MMA

60% cyklu pracy 500 A/40,0V

100% cyklu pracy 390A/356V

Wspétczynnik mocy przy pradzie maksymalnym | 0,91

Maksymalna moc pobierana w trybie jatowym <35W

Sprawnos¢ przy prgdzie maksymalnym 87%

Napiecie jalowe 78,0V

Zalecany drut 1,0-1,6 mm

Temperatura pracy -10 do +40°C (14° do 104°F)
Temperatura transportu -40 do +70 C (-40 do 158 F)

Wymiary d x s x w 1035 x 500 x 1015 mm (40,7 x 19,6 x 39,9 cala)
Waga

Masa z jednostka chtodzgcg bez chtodziwa 111,5 kg (246 funtéw)

Masa z jednostkg chtodzacg z chiodziwem 115,5 kg (255 funtéw)

Klasa izolacji H

Stopien ochrony IP 23

Klasa zastosowania

Jednostka chtodzaca (500 A — 60% cyklu Tylko w przypadku zrédet zasilania z jednostka
pracy) chtodzaca

Zdolnos¢ chtodzenia 1 kW przy temperaturze otoczenia 25°C
Chtodziwo Gotowe zmieszane chtodziwo firmy ESAB
llos¢ chtodziwa 4,51

Maksymalny przeplyw wody 1,8 I/min

Maks. wzrost cisnienia dla uchwytu 66,7 PSI (4,6 bar)

spawalniczego Qpax

Zasilanie sieciowe S min

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

Cykl pracy

Cykl pracy to wyrazony w procentach okres dziesieciu minut, w trakcie ktérego mozna spawac lub cig¢

przy okreslonym obcigzeniu, nie powodujac przecigzenia. Cykl pracy obowigzuje dla temperatury
40 °C / 104 °F lub nizsze;.

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

Urzadzenie oznaczone kodem IP23 jest przeznaczone do uzytku w pomieszczeniach i na zewnatrz.

0446 455 201 -1 - © ESAB AB 2022



3 DANE TECHNICZNE

Klasa zastosowania
Symbol informuje, ze zrédto pradu jest przeznaczone do uzytku w miejscach o zwiekszonym
zagrozeniu elektrycznym.

0446 455 201 -12 - © ESAB AB 2022



4 INSTALACJA

4 INSTALACJA

Montaz powinien zosta¢ wykonany przez fachowca.

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

4.1 Lokalizacja

Zrédto pradu nalezy umiescié w taki sposdb, aby wloty i wyloty chtodzgcego powietrza nie byty
zablokowane.

4.2 Instrukcje uchwytu mocujacego podajnik drutu

OSTRZEZENIE!
Nie uzywac urzadzenia bez uchwytu mocujgcego podajnik drutu.

6 Nm/53.1in. b A ¥

M6x16

@((3)

TX-25

0446 455 201 -13 - © ESAB AB 2022



4 INSTALACJA

4.3 Instrukcja podnoszenia

Max 30°

A OSTRZEZENIE!
Urzgdzenie nalezy unieruchomié —
szczegolnie jesli podtoze jest nieréwne o
lub pochyte. >10

0446 455 201 -14 - © ESAB AB 2022



4 INSTALACJA

4.4 Zasilanie sieciowe

UWAGA!

To urzadzenie nie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12. W przypadku podigczenia do
publicznej sieci o niskim napieciu monter lub uzytkownik urzgdzenia powinien sprawdzi¢, czy
mozna je podigczyc¢, kontaktujgc sie w razie potrzeby z obstugg sieci rozdzielcze;.

Upewnic sie, ze Zzrodio prgdu spawania jest podtgczone do zasilania o odpowiednim napieciu i
zabezpieczone bezpiecznikiem odpowiedniej mocy. Zgodnie z przepisami nalezy zastosowac
odpowiednie uziemienie.

Zrédto zasilania zostanie automatycznie dostosowane do napiecia wej$ciowego.

Zalecane rozmiary MCB i minimalny przekréj przewodow
Fabricator EM 401i / EM 401i z jednostka chlodzaca

Napiecie sieciowe 380V 3~ 50/60 Hz | 400V 3~50/60 Hz | 415V 3~ 50/60 Hz
Przekréj przewodu sieciowego 4 x 6 mm?2 4 x 6 mm?2 4 x 6 mm?2
Maksymalny prad znamionowy 29A 28A 26 A

Imax

leff

MIG/MAG 21A 20A 19A

MMA 22 A 21A 20A

Urzadzenie zabezpieczenia
wejscia (skrzynka rozdzielcza) Type Ci32A
Miniaturowy wytgcznik (MCB)

Fabricator EM 501i z jednostka chlodzaca

Napiecie sieciowe 380V 3~50/60Hz | 400V 3~50/60 Hz | 415V 3~50/60 Hz
Przekréj przewodu sieciowego 4 x 6 mm?2 4 x 6 mm?2 4 x 6 mm?2
Maksymalny prad znamionowy 41A 38A 38A

Imax

leff

MIG/MAG 30A 28 A 27 A

MMA 31A 29A 28 A

Urzadzenie zabezpieczenia
wejscia (skrzynka rozdzielcza) Type Ci32A
Miniaturowy wytgcznik (MCB)

UWAGA!

Przekréj przewodow sieciowych i wielkosci bezpiecznikdw podane powyzej sg zgodne z
przepisami szwedzkimi. Dla innych regionéw kable zasilajgce muszg by¢ odpowiednie do
zastosowania i zgodne z przepisami lokalnymi i krajowymi.

Zasilanie z agregatéw pradotwoérczych

Zrédto pradu moze by¢ zasilane przez réznego typu agregaty. Jednak niektére z nich moga nie
zapewnia¢ dostatecznej mocy dla prawidtowego dziatania zrédta pragdu spawania. Zalecane sg
agregaty z automatyczng regulacjg napiecia (AVR) lub regulacjg réwnorzednego lub lepszego typu o
mocy znamionowej 240 kW.
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Instrukcja podiaczania

OSTRZEZENIE!
Na czas montazu nalezy odtgczy¢ zasilanie sieciowe.

OSTRZEZENIE!

Poczeka¢ na roztadowanie kondensatorow szyny DC. Czas roztadowywania kondensatoréow
szyny DC wynosi co najmniej 2 minuty!

W razie koniecznosci wymiany przewodu sieciowego nalezy prawidtowo wykona¢ uziemienie do piyty
spodniej oraz odpowiednio zamontowac¢ dtawiki. Kolejnos¢ montazu dtawikow, podkiadek, nakretek i
Srub przedstawia rysunek ponize;j.
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5 EKSPLOATACJA

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

UWAGA!

Przesuwajac sprzet nalezy korzysta¢ z odpowiedniego uchwytu. Nie wolno ciggng¢ za
przewody.

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

5.1 Ztacza i elementy sterujgce

(©)

.i 4 g
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2 2 @
@’ . [©) ©] N [©)
%0 O% E g 10
- 9 13 9
12 o) 11
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1. Potgczenie (+): MIG/MAG: przewdd 8. Gniazdo zasilania 24 V AC regulatora gazu
spawalniczy, MMA: przewdd spawalniczy lub
przewod masowy

2. Potgczenie (-): MIG/MAG: przewdd masowy, 9. Przefgcznik zasilania jednostki chtodzgcej

MMA: przewdd masowy lub przewdd WE./WYL.
spawalniczy
3. Kontrolka LED, przegrzanie 10. Uzupetnianie chtodziwa
4. Przylgcze podajnika drutu 11. Min./maks. poziom chtodziwa
5. Bezpiecznik zasilania wejsciowego regulatora 12. Ztgcze CZERWONE do (powrotu) chtodziwa
gazu do chfodnicy
6. Przetacznik zasilania sieciowego, WE./WYL. 13. Ztgcze NIEBIESKIE do chtodziwa z chiodnicy
7. Wilot przewodu sieciowego

0446 455 201 -17 - © ESAB AB 2022



5 EKSPLOATACJA

OSTRZEZENIE!
Nie nalezy uzywaé DC- w trybie MIG. W przypadku koniecznosci uzycia DC- nalezy
skontaktowac sie z autoryzowanym lokalnym serwisem ESAB.

Ponizszy rysunek przedstawia przedni panel sterowania i przyciski na panelu sterowania spawarki.

2 9 3
A | oV
—— O f
O ) TR ) @)
L / \
| \ J/ )
! |:L — | | | &l lM 4
€O, Mix N d Arc Force Inductance
EM401i | EM501i [O10] O O @solid ~ = oIt
8 (1)-2 8 :g <] 012 O © Cored ol
Ovz|0ve | | 1ol O ot o
0 &0 O @G
6 7
Nr |Nazwa Dziatanie
ser.
1 Prad tuku Reguluje prad tuku kohcowego w trybie 4T i w trybie powtarzania 4T
koncowego
2 | Napiecie tuku Reguluje napiecie tuku koncowego w trybie 4T i w trybie powtarzania
koncowego 4T

3 | Moc tuku Moc tuku ma istotne znaczenie przy ustalaniu zmian prgdu w stosunku

do zmian dtugosci tuku. Nizsza wartos¢ oferuje tagodniejszy tuk z

mniejszg iloscig rozpryskéw. Dotyczy tylko spawania MMA.
4 | Indukcyjnosé Ustawia dynamike tuku. Nizsza indukcyjnosé tworzy twardy tuk, a

wyzsza indukcyjnos¢ tworzy miekki tuk.
5 | Srednica drutu Wybiera $rednice drutu spawalniczego. Ma zastosowanie tylko do

spawania MIG

6 |Proces spawania/ |Wybiera proces spawania
typdrutuigazu | poity — cO2, (MIG/IMAG)

» Lity — gaz mieszany, (MIG/MAG)

* Drut rdzeniowy (MIG/MAG)

* Spawanie MMA

Jesli ma zosta¢ wybrany tryb MMA, nacisng¢ i przytrzymac przez 2

sekundy. Aby wyjs¢ z trybu MMA, nacisngé ponownie jeszcze raz.
UWAGA!
Opcje gazu dotyczg wytgcznie drutdw litych, a nie drutéw
rdzeniowych.
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Nr |Nazwa Dziatanie
ser.
7 | Sterowanie Wybiera tryb sterowania spawaniem (2T, 4T, 4T powt.).
spawaniem Patrz rozdziat ,5.3 Tryb sterowania spawaniem”.

8 |Wykrywanie gazu | Wykrywa przeptyw gazu.

9 | Pokretto regulacji Reczna regulacja

wartosci » pradu dla procesu MMA

» napiecie tuku koncowego, prad tuku kohcowego,
indukcyjnos¢ dla procesu MIG/MAG i

» prad i napiecie w okreslonych zakresach.

Wewnetrzna funkcja menu

1.

Nacisng¢ rownoczesnie przyciski pradu tuku i napiecia tuku (patrz pozycje 1i2 w
rozdziale ,Potgczenia i elementy sterujace”) i przytrzymac przez 3 sekundy, aby
przejs¢ do menu wewnetrznego; nastepnie nacisngé rownoczesnie przyciski pradu
tuku i napiecia tuku, aby wyjs¢ z ustawien menu wewnetrznego.

W ustawieniach menu wewnetrznego nalezy uzywac pokretta na panelu, aby
przetaczaé sie miedzy opcjami menu na tym samym poziomie i regulowac warto$ci
parametréw.

W ustawieniach menu wewnetrznego przycisk indukcyjnosci na panelu stuzy jako
przycisk potwierdzenia wyboru parametru.

Podczas ustawiania kazdego parametru w menu wewnetrznym, gdy na wyswietlaczu
cyfrowym pojawi sie komunikat ,OFF” (WYL..), to biezgcym parametrem jest domysiny
parametr zrodfa zasilania spawania, a gdy na wyswietlaczu cyfrowym pojawig si¢ inne
wartosci, jest to parametr ustawiony przez uzytkownika.

Kod Opis Domysi Zakres Objasnienie menu wewnetrznego
nie

FO1 | Przywracanie
ustawien
fabrycznych

FO02 |Zadana predkosé SPd
podawania drutu

Wolna predkosé MIG/MAG: predkos¢ podawania
podawania drutu drutu przed zajarzeniem tuku
F10 WYL 1,4-18 spawalniczego lub zanim drut do

(Start pefzania) spawania zetknie sie z

m/min przedmiotem obrabianym
F11 | Czas przedgazowy WYL 0-25s MIG/MAG: czas dostarczania gazu
przed zajarzeniem fuku
F14 | Czas pogazowy WYL |0-25s MIG/MAG: czas dostarczania gazu
po wygaszeniu tuku
F20 | Napiecie upalania WYL [12-45V MIG/MAG: napiecie na koncu
DC spawania, aby stopi¢ czes¢ drutu

na koncoéwce i zapobiec
przyklejaniu sie drutu do przedmiotu
obrabianego

F21 | Czas upalania DC WYt |0-1,00s MIG/MAG: czas na napiecie
upalania DC. Dtuzszy czas
spowoduje stopienie koncowki
kontaktowej
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Kod Opis Domysil Zakres Objasnienie menu wewnetrznego
nie
F22 |Czas rozdrabniania| WYL |0-1,00s MIG/MAG: funkcja ta zapobiega
DC powstawaniu widocznych matych
kulek na korcu drutu po spawaniu i
poprawia odsetek powodzen tuku
przy nastepnym uruchamianiu. Ten
parametr jest uzywany w
potgczeniu z napieciem upalania i
czasem upalania
F25 |Napiecie startu WYL | 12-38 V (EM 401i) MIG/MAG: wyzszy prad startu tuku i
tuku . . napiecie startu tuku poprawiajg
12-45 V (EM 501i) efekt tgczenia startu tuku.
F26 |Prad startu tuku WYL | 30-400 A (EM 401i)
30-500 A (EM 501i)
F27 | Czas startu tuku WYL |0-10,0s MIG/MAG: czas trwania pradu
startu tuku i napiecia startu tuku.
F50 |Prad zaptonowy WYL | 30—400 A (EM 401i) MMAW: prad w chwili, gdy
tuku 30-500 A (EM 501i) elektroda styka sie z metalem
bazowym
F51 |Prad goracego WYt |[0-100 A MMAW: dodatkowy prad podczas
startu startu fuku w oparciu o podany prad
spawania.
FBO |Zapytanie o wersje 010 - 104
orrogrf’mow_a_nla 110 — 102
piyty gtownej i - Do celéw serwisowych
sprzetu 210-103
300 - 201
FB1 | Zapytanie o rejestr Err - Do celéw serwisowych
usterek (Btad)
FB2 | Zapytanie o model C50 - Do celéw serwisowych
maszyny
5.2 Tryb sterowania spawaniem

M
!

2-taktowe

W spawaniu 2-taktowym wstepny wyptyw gazu rozpoczyna sie w chwili nacisniecia
spustu uchwytu spawalniczego. Nastepuje rozpoczecie procesu spawania. Zwolnienie

spustu catkowicie zatrzymuje spawanie i rozpoczyna wyptyw Kornczgcy gazu.

4-taktowy

W spawaniu 4-taktowym wstepny wyptyw gazu rozpoczyna sie po nacisnieciu 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 kornczacy gazu.
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5 EKSPLOATACJA

4-taktowy z powtarzaniem

11 [G] Po nacisnieciu spustu uchwytu spawalniczego rozpoczyna sie wyptyw gazu i jest
generowany tuk. Gdy spust uchwytu zostanie zwolniony, to generowanie tuku zostanie
zablokowane. Po ponownym nacisnieciu spustu uchwytu tuk koncowy jest generowany
przy uzyciu koncowego napiecia i pragdu tuku. Ponowne zwolnienie przetgcznika
powoduje zatrzymanie spawania. Ponowne nacisniecie spustu uchwytu w ciggu dwoch
sekund i przytrzymanie go spowoduje rozpoczecie spawania z powtarzajgcym sie
tukiem kohcowym. Po zwolnieniu przetgcznika powtarzajgcy sie tuk korncowy jest
zatrzymywany. Jesli przetgcznik nie zostanie ponownie nacidniety w ciggu 2 sekund,
spawanie z powtarzajgcym sie fukiem koncowym zostanie zatrzymane.

Tryb 2-taktowy (spawanie bez tuku koncowego)

ON

Welding
torch OFF OFF

Gas o
sending Open circuit voltage

Welding
voltage

Wire
inching
speed

Welding
current

'€ > i >
P < PP P

Sendgas  Starting Weld Wire sticking Delayed gas
before welding  arc prevention sending
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Tryb 4-taktowy (spawanie z tukiem koncowym)

Welding
torch
switch

Gas
sending

Welding
voltage

Wire
inching
speed

Welding
current

OFF

ON ON
OFF OFF
Open circuit voltage
< i it P>t »
Send gas Starting Weld Ending Delayed gas
before arc arc sending
welding Wire sticking
prevention

Tryb 4-taktowy z powtarzaniem (spawanie z powtarzanym tukiem koncowym)

Welding
torch
switch

Gas

SENUINY e

Welding
voltage

OFF

Wire
inching

speed

Welding
current

0446 455 201

Send gas

welding

-22.

ON ON ON
OFF OFF OFF
Ogen circuit voltage Open circuit voltage
ﬁ el
> « > <> ; ; «>
Starting Weld Ending Delayedgas Send gas Ending  Wire sticking Delayed gas
before arc arc sending before welding arc prevention sending
Wire sticking
prevention
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5.3 Przytacze przewodéw spawalniczego i
masowego

Zrédto pradu jest wyposazone w dwa gniazda (zacisk dodatni (+) i ujemny (-)) do podtgczenia
przewodow spawalniczego i masowego.

Podigczy¢ przewdd masowy do zacisku ujemnego na zrodle prgdu. Przymocowac klamre przewodu
masowego do przedmiotu obrabianego i zapewni¢ dobry kontakt miedzy przedmiotem obrabianym i
gniazdem przewodu masowego w zrodle pradu.

Zalecane maksymalne wartosci pragdu spawania dla przewodu spawalniczego/masowego
(miedzianego) w temperaturze otoczenia wynoszacej 25°C i w normalnym cyklu 10 minutowym

Rozmiar Cykl pracy Spadek napigcia /
przewodu mm?2 100% 60% 359, 10 m
50 290 A 320 A 370 A 0,35V/100A
70 360 A 400 A 480 A 0,25V /100 A
95 430 A 500 A 600 A 0,19 V/100A

Zalecane maksymalne wartosci pradu spawania dla przewodu spawalniczego/masowego
(miedzianego) w temperaturze otoczenia wynoszacej +40 °C i w normalnym cyklu 10
minutowym

Rozmiar Cykl pracy Spadek napigcia /
przewodu mm?2 100% 60% 35% 10 m
50 250 A 280 A 320 A 0,35V /100 A
70 310 A 350 A 420 A 0,25V /100 A
95 380 A 440 A 530 A 0,19V /100 A

54  Symbole i funkcje

ON Wyltacznik zasilania Przegrzanie (3)
sieciowego
[
OFF
Uziemienie Umiejscowienie uchwytu do

@ ? podnoszenia
Moc tuku ﬁ Indukcyjnos¢

0446 455 201 -23- © ESAB AB 2022
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Wykrywanie gazu ?E Spawanie MMA

Prad zamkniecia tuku / prad Napiecie zamkniecia tuku / napiecie
tuku konncowego \V tuku koncowego

—h

5.5 Zabezpieczenie termiczne

Zrédto pradu spawania posiada zabezpieczenie przed przegrzaniem, ktére zatgczy sie, jesli
temperatura bedzie zbyt wysoka. W takich przypadkach pragd spawania zostaje przerwany i wigcza sie
kontrolka przegrzania. Kiedy temperatura obnizy sie do normalnej temperatury roboczej, nastgpi
automatyczny reset zabezpieczenia przed przegrzaniem.

5.6 Sterowanie wentylatorem

Wentylator bedzie pracowat podczas uruchamiania maszyny i bedzie pracowat tylko przez 10 minut,
jesli nie bedzie zadnego dziatania.

W przypadku urzgdzenia Fabricator EM 401i, gdy prad spawania jest mniejszy niz 200 A, to wentylator
bedzie pracowat z niskg predkoscia, a jesli prad spawania przekroczy 200 A, to wentylator bedzie
pracowat z wysokg predkoscia.

W przypadku urzgdzenia Fabricator EM 501i, gdy prad spawania jest mniejszy niz 300 A, to wentylator
bedzie pracowat z niskg predkoscia, a jesli prad spawania przekroczy 300 A, to wentylator bedzie
pracowat z wysokg predkoscia.

Po zakonczeniu spawania wentylator bedzie pracowat jeszcze przez 10 minut, a nastepnie zrodto
zasilania przetgczy sie w tryb jatowy (tryb oszczedzania energii).

5.7 Uzytkowanie chtodnicy

PRZESTROGA!

Wazne! Chtodnice nalezy WYLACZYC podczas spawania MMA lub uzywania uchwytéw
spawalniczych MIG/TIG chtodzonych powietrzem, aby zapobiec nadmiernemu zuzyciu pompy.
W przeciwnym razie pompa bedzie pracowaé przy zamknietym zaworze.

Chtodnice nalezy WEACZYC podczas uzywania uchwytu spawalniczego MIG chtodzonego
woda, aby zapobiec uszkodzeniu zestawu przewoddw.

5.8 Przytacza chtodziwa

Aby zapewni¢ bezproblemowg prace, zaleca sig, aby réznica wysoko$ci pomiedzy jednostkg
chtodzgcg i uchwytem MIG/MAG chtodzonym woda nie przekraczata 8,5 m.

5.9 Czujnik cisnienia chtodziwa

Pompa jest wyposazona w zawor nadmiarowy cisnieniowy. Kiedy cisnienie jest zbyt wysokie, zawor
stopniowo sie otwiera. Dzieje sie tak w przypadku zagiecia przewodu, ktére ogranicza lub blokuje
przeptyw.
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6 KONSERWACJA

6.1 Konserwacja

A OSTRZEZENIE!
Na czas czyszczenia i konserwacji nalezy odtgczy¢ zasilanie sieciowe.

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

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

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

UWAGA!
W warunkach silnego zapylenia nalezy czesciej przeprowadzac czynnosci konserwacyjne.

Przed kazdym uzyciem nalezy upewni¢ sie, ze:

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

6.2 Rutynowa konserwacja

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

Czestotliwosé Zakres konserwacji

Wyczysci¢ zaciski spawalnicze. Sprawdiié lub wymienié
przewody spawalnicze.

Co 3 miesigce

Co 6 miesiecy

Wyczysci¢ wnetrze urzadzenia.
Uzy¢ suchego sprezonego
powietrza pod cisnieniem

4 baréw.
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6.3  Zrodlo pradu

Aby zachowac jak najlepszg wydajnosc¢ i zwiekszy¢ trwatos¢ zrodta pradu, nalezy regularnie czyscic
produkt. Czestotliwos¢ czyszczenia jest zalezna od:

* procesu spawania

* czasu trwania tuku

» Srodowiska pracy

» otaczajacego $rodowiska, miedzy innymi szlifowania.

Narzedzia wymagane do przeprowadzenia procedury czyszczenia:

* Srubokret typu torx, T251 T30

* suche powietrze, sprezone pod cisnieniem 4 baréw

* wyposazenie ochronne, takie jak zatyczki do uszu, okulary bezpieczenstwa, maski,
rekawice i buty bezpieczehstwa

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

Procedura czyszczenia

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

1. Odfgczy¢ zasilanie sieciowe.

OSTRZEZENIE!
Poczekaé na roztadowanie kondensatoréw szyny DC. Czas roztadowywania
kondensatorow szyny DC wynosi co najmniej 2 minuty!

2. Zdjgc boczne panele zrédta pradu.
3. Zdja¢ goérny panel zrédta pradu.
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4. Wymontowac pokrywe z tworzywa sztucznego znajdujgca sie pomiedzy
rozpraszaczem ciepta a wentylatorem (1).

5. Wyczysci¢ zrédto pradu przy uzyciu suchego, skompresowanego powietrza (4 bar) w
nastepujgcy sposob:

» Gornatylna czesc.

* Od panelu tylnego przez drugg chtodnice.

* Induktor, transformator i czujnik natezenia.

+ Strona elementdw zasilajgcych, od tylu za ptytkg drukowang
PCB15AP1.

» Ptytki drukowane po obu stronach.

6. Upewni¢ sie, ze na zadnej czesci nie pozostat pyt.

7. Zainstalowac¢ pokrywe z tworzywa sztucznego pomiedzy jednostkg chtodzgcy i
wentylatorem (1) i sprawdzi¢, czy zostata poprawnie zamontowana na rozpraszaczu
ciepta.

8. Po wyczyszczeniu ponownie ztozy¢ zrodto pradu i wykonac testy zgodnie z normg
IEC 60974-4. Postepowac zgodnie z procedurg opisang w czesci ,Po naprawie,
kontroli i teScie” w instrukcji serwisowe;j.

6.4 Chtodnica

Pyt, opitki, drobne wiory itp.

Strumien powietrza przeptywajgcy przez chtodnice niesie czgsteczki, kidre zostajg w niej uwiezione,
szczegolnie w brudnym srodowisku roboczym. W rezultacie dochodzi do zmniejszenia zdolnosci
chtodzenia. Z tego powodu nalezy regularnie czysci¢ chtodnice sprezonym powietrzem.

Uktad chtodziwa

Nalezy stosowac zalecane chtodziwo w uktadzie, aby zapobiec powstawaniu osadu blokujgcego
pompe, przytgcza wody lub inne elementy. Plukanie mozna wykonac tylko przez czerwone ztgcze
wody. Nastepnie oprdzni¢ zbiornik recznie, tj. oprozni¢ przez otwdr do napetniania zbiornika.
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6 KONSERWACJA

6.5 Uzupetnianie chlodziwa

Stosowac tylko gotowe zmieszane chtodziwo ESAB, patrz rozdziat ,AKCESORIA”.

* Uzupehié¢ chiodziwo. (Poziom ptynu nie moze przekracza¢ gérnego oznaczenia ani

znajdowac sie ponizej dolnego oznaczenia).
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A PRZESTROGA!
Chtodziwo nalezy traktowac jak odpady chemiczne.

UWAGA!

Podtaczajgc uchwyt spawalniczy lub weze chtodziwa o dtugosci 5 m lub
dtuzsze, nalezy uzupetnié poziom chtodziwa do maksimum. Podczas

uzupetniania poziomu wody nie nalezy odtgcza¢ wezy chiodziwa.
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7 ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

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

°A °V

o |

W ponizszej tabeli podano kody btedoéw spawarki, a takze przyczyny i rozwigzania

Wyswietlana tres¢

Kod Lewy Prawy Usterka Przyczyna Rozwiazanie

bfedu | wyswietla | wyswietla

cz cz

FOO0 FOO Brak Wewnetrzny test po
wiaczeniu

E1 E1 Brak Usterka uchwytu Gdy urzagdzenie jest | Wytgczyé
spawalniczego wtgczone, przetgcznik.

przetgcznik spustu Wymieni¢ uchwyt
uchwytu spawalniczy.
spawalniczego jest

wigczony.

Przetagcznik moze

by¢ niesprawny.

E2 E2 Brak Zbyt wysoka Zacisk OKC i Sprawdzi¢, czy
temperatura na przewod spawalniczy | zacisk OKC i
zacisku wyjsciowym | nie sg prawidtowo przewod

podtgczone. Przekroj | spawalniczy sg
miedziany przewodu | prawidtowo
mocy wyjsciowej jest | podigczone. Uzywac
zbyt maty. Przewod | przewodow o
wyjsciowy OKC nie | odpowiednich
spetnia wymagan powierzchniach
warunkow przekroju. Wybrac
technicznych. odpowiedni przewdd
Wentylator nie dziata | OKC. Sprawdzi¢, czy
lub zwalnia. topatki wentylatora
nie sg zablokowane
przez zadne ciata
obce.
0446 455 201 -29 . © ESAB AB 2022
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Wyswietlana tres¢

Kod Lewy Prawy Usterka Przyczyna Rozwiazanie

btedu | wyswietla | wyswietla

cz cz

E3 E3 Brak Nieprawidtowe Przewdd zasilania Sprawdzi¢, czy
zasilanie wejsciowe | wejsciowego nie jest | przewody wejsciowe

prawidtowo sg prawidiowo
podtgczony. podtaczone.
Wystepuije zbyt Sprawdzi¢, czy
wysokie napiecie wszystkie trzy fazy
zasilania wejsciowe sg
wejsciowego. obecne.
Wystepuije zbyt

niskie napiecie

zasilania

wejsciowego.

Wystepuije

nieréwnowaga faz

mocy zasilania

wejsciowego.

Czestotliwosé

zasilania

wejsciowego

wykracza poza

zakres.

E4 E4 Brak IGBT lub zbyt Przekroczono Zapewni¢, aby
wysoka temperatura |znamionowy cykl uzytkownik nie
diody pracy. Otwor przekraczat

wentylacyjny Znamionowego

obudowy jest zakresu cyklu

zablokowany. roboczego.

Wentylator nie dziata | Sprawdzi¢, czy otwor

lub zwalnia. wentylacyjny nie jest
zatkany. Sprawdzic,
czy topatki
wentylatora nie sg
zablokowane przez
ciata obce.

ES5 E5 1-8 Btad przycisku Przycisk nie dziata. | Sprawdzi¢ przycisk i
Przycisk nie odbija upewnic sie, ze nie
sie po nacisnieciu. jest zablokowany.

E6 E6 Brak Nadmierny prad na | Wyjscie jest zwarte | Sprawdzic¢, czy
wyjsciu lub prad jest zbyt wyjscie nie jest

WYSOKi. zwarte.
E7 E7 Brak Usterka zasilania Przewdd zasilania Sprawdzi¢, czy
wejsciowego wejsciowego nie jest | przewody wejsciowe

prawidtowo sg prawidiowo
podtgczony. Wystgpit | podtgczone.
zanik fazy zasilania | Sprawdzi¢, czy
wejsciowego lub zasilanie wejsciowe
niezrobwnowazenie jest prawidtowe.
faz.
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Wyswietlana tres¢
El?;zu Lewy Prawy Usterka Przyczyna Rozwiazanie
wyswietla | wyswietla
cz cz

ES8 E8 Brak Zbyt wysokie Napiecie wejsciowe | Sprawdzi¢, czy
napiecie na wyjsciu | jest zbyt wysokie. napiecie wejsciowe

Przewody wyjsciowe |jest prawidiowe.

nie sg prawidtowo Sprawdzi¢, czy

podtagczone. przewody wyjsciowe
sg prawidiowo
podtaczone.

E9 E9 Brak Nadmierny prad po | Wyjscie jest zwarte. | Sprawdzic¢, czy
stronie pierwotnej wyjscie nie jest

zwarte.

E10 E10 Brak Nadmierny napiecie |Napiecie wejsciowe | Sprawdzi¢, czy
po stronie pierwotnej | jest zbyt wysokie. napiecie wejsciowe

jest prawidtowe.

EN EN Brak Odtaczenie czujnika | Zigcze czujnika Patrz uwaga pod
pradu pradu jest odtgczone |tabelg

lub uszkodzone.

E12 E12 Brak Ptytka drukowana Plytka drukowana Patrz uwaga pod
PCB nie jest PCB nie ma tabelg
zarejestrowana certyfikatu.

E13 E13 Brak Nadmierny pobér Drut spawalniczy jest | Sprawdzi¢, czy drut
pradu silnika zablokowany lub spawalniczy jest
podajnika drutu zaciety zablokowany lub

zaciety

E14 E14 1/2 Zawor Zwarcie lub Sprawdzi¢, czy
elektromagnetyczny |uszkodzenie zaworu |zawér nie jest zwarty
gazu na podajniku elektromagnetyczne |lub uszkodzony /
drutu go gazu / przerwa w | sprawdzi¢, czy nie

obwodzie lub wystepuje przerwa w
odtgczenie przewodu | obwodzie zaworu lub
zaworu czy przewdd nie jest
elektromagnetyczne | odigczony;

go gazu

E17 E17 Brak Przerwa w obwodzie |Poluzowana linka Sprawdzi¢, czy linka
kodera silnika sterujgca lub sterujgca nie jest
podajnika drutu przewod poluzowana lub czy

podajnik drutu nie
jest zablokowany
UWAGA!

Skontaktowac sie z personelem autoryzowanego serwisu firmy ESAB.

Przed odestaniem urzgdzenia do autoryzowanego serwisu nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce kontrole
i przeglady.
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Typ usterki Dzialanie naprawcze
Brak tuku. + Sprawdzi¢, czy przetacznik zasilania sieciowego zostat
wigczony.

» Sprawdzié, czy kable sieciowy, spawalniczy i masowy
zostaty odpowiednio podigczone.

» Sprawdzié, czy ustawiono odpowiednig wartos¢ pradu.

+ Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania sieciowego.

W trakcie spawania wystgpita » Sprawdzié, czy zadziatat samoczynny wytgcznik
przerwa w dostawie prgdu zabezpieczenia termicznego (co jest sygnalizowane
spawania. pomaranczowg lampkg LED na przednim panelu).

Zabezpieczenie termiczne czesto |+ Upewni¢ sie, ze nie zostaly przekroczone dane

sie zatgcza znamionowe zrodta pradu (tj. czy urzadzenie nie jest
przecigzone).

+ Sprawdz, czy temperatura otoczenia nie przekracza
temperatury 40°C/104°F obowigzujgcej dla cyklu pracy.

Staba wydajnos¢ spawania » Sprawdzi¢, czy kable pradu spawania i powrotu sg
prawidtowo podfgczone.

» Sprawdzi¢, czy ustawiono odpowiednig warto$¢ pradu.

» Sprawdz, czy zastosowano odpowiednie druty
spawalnicze.

» Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania sieciowego.

Staby efekt chtodzenia. +  Wyczysci¢ chtodnice sprezonym powietrzem

* Sprawdzi¢ poziom chtodziwa

» Sprawdzié, czy przetgcznik WEL./WYL. na chtodnicy jest
w potozeniu WL,

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.
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8 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.

Urzgdzenia Fabricator EM 401i / EM 401i z jednostka chtodzaca / EM 501i z jednostka
chtodzacy zostaty zaprojektowane i przetestowane zgodnie z miedzynarodowymi normami
EN IEC 60974-1, EN IEC 60974-2 i EN IEC 60974-10. Po zakohczeniu prac serwisowych lub
naprawczych wykonujgca je osoba odpowiada za zapewnienie dalszej zgodnosci produktu z
powyzszymi hormami.

Czesci zamienne oraz czesci eksploatacyjne mozna zamawia¢ przez lokalnego dealera firmy ESAB,
patrz strona esab.com. Przy sktadaniu zaméwienia nalezy podac¢ typ produktu, numer seryjny,
oznaczenie i numer czesci zamiennej wedtug listy czesci zamiennych. Utatwi to wysytke i umozliwi
prawidtowg dostawe.
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ZAr ACZNIK

NUMERY ZAMOWIENIOWE
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Ordering number Denomination Type Notes
0446 400 884 Power source Fabricator EM 401i CE
0446 400 883 Power source Fabricator EM 401i with cooling unit | CE
0446 400 882 Power source Fabricator EM 501i with cooling unit | CE
0446 455 * Instruction manual

0463 802 001 Service manual

0463 810 001 Spare parts list

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

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

0446 401 881

Fabricator Feed 304

0446 401 882

Fabricator Feed 304w

Connection set, 70mm2, 19 poles

0459 836 880 2m

0459 836 881 5m

0459 836 882 10m

0459 836 884 25m

Connection set water, 70mm2, 19 poles

0459 836 890 2m

0459 836 891 5m

0459 836 892 10m

0459 836 894 25m

Connection set water, 95mmz2, 19 poles

0459 836 990 2m

0459 836 991 5m

0459 836 992 10m

0459 836 994 25m

0465 720 002 ESAB ready mixed coolant (10 1/ 2.64 gal)
Use of any other cooling liquid than the
prescribed one might damage the equipment.
In case of such damage, all warranty
undertakings from ESAB cease to apply.
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0447 014 001 Converter plug for gas heater supply
L
/
0447 617 880 Wire Feed mounting bracket kit
Applicable only for Wirefeeder assembled with
Wheel kit
0446 455 201 -37- © ESAB AB 2022



A WORLD OF PRODUCTS
AND SOLUTIONS.
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Informacje kontaktowe mozna znalez¢ na stronie http://esab.com
ESAB AB, Lindholmsallén 9, Box 8004, 402 77 Gothenburg, Sweden, Phone +46 (0) 31 50 90 00

http://manuals.esab.com
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