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2 SAFETY

2

SAFETY

Users of ESAB equipment have the ultimate responsibility for ensuring that anyone who
works on or near the equipment observes all the relevant safety precautions. Safety
precautions must meet the requirements that apply to this type of equipment. The following
recommendations should be observed, in addition to the standard regulations that apply to
the workplace.

All work must be carried out by trained personnel well-acquainted with the operation of the
equipment. Incorrect operation of the equipment may lead to hazardous situations, which
could result in injury to the operator and damage to the equipment.

1.

Anyone who uses the equipment must be familiar with:

o its operation

the location of emergency stops

its function

the relevant safety precautions

welding and cutting or other applicable operation of the equipment

O O O O

The operator must ensure that:

o no unauthorised person is within the working area of the equipment when it is started
up

o no-one is unprotected when the arc is struck or work is started with the equpment

The workplace must:

o be suitable for the purpose

o be free from drafts

Personal safety equipment:

o Always wear recommended personal safety equipment, such as safety glasses,
flame-proof clothing, safety gloves

o Do not wear loose-fitting items, such as scarves, bracelets, rings, etc., which could
become trapped or cause burns

General precautions:

o Make sure the return cable is connected securely

o Work on high voltage equipment may only be carried out by a qualified electrician

o Appropriate fire extinquishing equipment must be clearly marked and close at hand

O

Lubrication and maintenance must not be carried out on the equipment during
operation

0463 341 131 -5.- © ESAB AB 2013



2 SAFETY

A WARNING!

Arc welding and cutting can be injurious to yourself and others. Take precautions
when welding and cutting. Ask for your employer's safety practices, which should
be based on manufacturers' hazard data.

ELECTRIC SHOCK - Can kill

» Install and earth the unit in accordance with applicable standards

* Do not touch live electrical parts or electrodes with bare skin, wet gloves or
wet clothing

* Insulate yourself from earth and the workpiece
» Ensure your working stance is safe

FUMES AND GASES - Can be dangerous to health

» Keep your head out of the fumes

+ Use ventilation, extraction at the arc, or both, to take fumes and gases away
from your breathing zone and the general area

ARC RAYS - Can injure eyes and burn skin

* Protect your eyes and body. Use the correct welding screen and filter lens and
wear protective clothing

* Protect bystanders with suitable screens or curtains
FIRE HAZARD

» Sparks (spatter) can cause fire. Therefore, make sure there are no flammable
materials nearby

NOISE - Excessive noise can damage hearing

* Protect your ears. Use earmuffs or other hearing protection. Protect your ears.
Use earmuffs or other hearing protection

* Warn bystanders of the risk

MALFUNCTION - Call for expert assistance in the event of malfunction.

Read and understand the instruction manual before installing or operating.
PROTECT YOURSELF AND OTHERS!

REFERENCE TO CAN/CSA-W117.2-06

A WARNING!

Do not use the power source for thawing frozen pipes.

@ CAUTION!

Read and understand the instruction manual before
installing or operating.

CAUTION!
This product is solely intended for arc welding.

0463 341 131 -6 - © ESAB AB 2013



2 SAFETY

@ CAUTION!
Class A equipment is not intended for use in residential
locations where the electrical power is provided by the
public low-voltage supply system. There may be potential
difficulties in ensuring electromagnetic compatibility of
class A equipment in such locations, due to conducted as
well as radiated disturbances.

ESAB can provide you with all necessary welding protection and accessories.

0463 341 131 -7 - © ESAB AB 2013



3 INTRODUCTION

3 INTRODUCTION

3.1 Overview

The Warrior 500i CC/CV is a welding power source intended for GMAW welding, as well as
for welding with powder-filled cored wire (FCAW-S), for GTAW welding, for welding with
coated electrodes (SMAW) and arc air gouging.

The power sources are intended for use with the following wire feed units:

*  Warrior Feed 304
Warrior Feed 304w

ESAB's accessories for the product can be found in the "ACCESSORIES" chapter of
this manual.

3.2 Equipment

The power source is delivered with:

* 5 m return cable with ground clamp
* Instruction manual

0463 341 131 -8- © ESAB AB 2013



4 TECHNICAL DATA

4 TECHNICAL DATA

Warrior 500i CC/CV

Mains voltage

380V; 440 V; 460 V; 575 V £10%,
3~ 50/60 Hz

Primary current
lhax. GMAW - MIG

38 A
lmax. GTAW - TIG 31 A
lmax. SMAW - MMA 38 A
No load power in energy-saving mode 6.5 min. after
welding 40 W
Setting range
GMAW - MIG flat characteristic 16 A/15 V-500 A/39 V
GTAW - TIG drooping characteristic 5 A/10 V-500 A/30 V
SMAW - MMA drooping characteristic 16 A/20 V-500 A/40 V
Permissible load at GMAW
60% duty cycle 500 A/39 V
100% duty cycle 400 A/34 V
Permissible load at GTAW
60% duty cycle 500 A/30 V
100% duty cycle 400 A/26 V
Permissible load at SMAW
60% duty cycle 500 A/40 V
100% duty cycle 400 A/36 V
Power factor at maximum current
GMAW 0.87
GTAW 0.83
SMAW 0.87
Efficiency at maximum current
GMAW 90%
GTAW 88%
SMAW 90%
Electrode types Basic
Rutile
Cellulosic
Open-circuit voltage without VRD function 84V DC
Apparent power at maximum current 31.7 kVA
Active power at maximum current 22.6 kW

Operating temperature

-50 to 104°F (-10 to 40°C)

Transport temperature

-68 to 131°F (-20 to 55°C)

Constant sound pressure when idling

<70 db (A)

0463 341 131 -9-
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4 TECHNICAL DATA

Warrior 500i CC/CV

Dimensions | x w x h

28.1 x 12.8 x 18.5 inch
(712 x 325 x 470 mm)

Weight (welding power source)

115.7 Ibs (52.5 kg)

Insulation class

H

Enclosure class

IP 23

Application class

Duty cycle

The duty cycle refers to the time, expressed as a percentage of a ten-minute period, during
which you can weld or cut at a certain load without overloading. The duty cycle is valid for

104°F (40°C).

Enclosure class

The IP code indicates the enclosure class, i.e. the degree of protection against penetration

by solid objects or water.

Equipment marked IP23 is intended for indoor and outdoor use.

Application class

The symbol indicates that the power source is designed for use in areas with increased

electrical hazard.

0463 341 131
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5 INSTALLATION

5 INSTALLATION

5.1 General
The installation must be carried out by a professional.

5.2 Lifting instructions

Max 75 kg/ 165 Ibs

A
4

A WARNING!

Secure the equipment -

particularly if the ground is >10°
uneven or sloping.

5.3 Location
Position the welding power source such its cooling air inlets and outlets are not obstructed.

0463 341 131 -11 - © ESAB AB 2013



5 INSTALLATION

5.4 Mains supply

NOTE!
Mains supply requirements

High power equipment, due to the primary current drawn from the mains supply,
may influence the power quality of the grid. Therefore, connection restrictions or
requirements regarding the maximum permissible mains impedance, or the
required minimum supply capacity at the interface point to the public grid, may
apply for some types of equipment (see technical data). In this case, it is the
responsibility of the installer or user of the equipment to ensure, in consultation
with the distribution network operator if necessary, that the equipment may be
connected.

Make sure that the welding power source is connected to the correct supply voltage and that
it is protected by the correct fuse rating. A protective ground connection must be made in
accordance with regulations.

DD sermme: o AN

O3so0v ([(O415v (Q4e60V \D
Oa4o0v (Oasov ([(O575V =

465515001

Rating plate with supply connection data

Table 1. Recommended fuse sizes and minimum cable area Warrior 500i CC/CV
Warrior 500i CC/CV

Mains voltage 380V 3~ 50/60 Hz 440V 3~ 50/60 Hz
Mains cable area 4C 8Awg / 4G 6mm?2 4C 8Awg / 4G 6mm?2
Phase current l¢ 30A 28A
Fuse
anti-surge 35A 35A
type C MCB 32A 32A
Warrior 500i CC/CV

Mains voltage 460V 3~ 50/60 Hz 575V 3~ 50/60 Hz
Mains cable area 4C 8Awg / 4G 6mm?2 4C 8Awg / 4G 6mm?
Phase current |4 28A 24A
Fuse
anti-surge 35A 25A
type C MCB 32A 25A

NOTE!

The mains cable areas and fuse sizes as shown above are in accordance with
Swedish regulations. Use the power source in accordance with the relevant
national regulations.

0463 341 131 -12 - © ESAB AB 2013



5 INSTALLATION

Connection instruction

The power source is connected to 460V from the factory. If a different mains voltage is
required, the cable on the printed circuit board must be moved and placed on the correct pin.
See picture above. This operation must be carried out by personnel with the appropriate
electrical knowledge.

Installation of mains cable

7.1"/180mm
0.4"/10mm 4.3"/110mm

Ol

Y/G ]
0.4"/10mm

A mains cable needs to be installed. It is then important that the ground connection to the
bottom plate be made in a correct way. See the picture above, for the order in which the
washers, nuts and screws are placed.

0463 341 131 -13 - © ESAB AB 2013



6 OPERATION

6

OPERATION

6.1 Overview

General safety regulations for handling the equipment can be found in the chapter
"Safety". Read it before you start the equipment.

6.2

Sl

No

=1 —

@/\@?
BC_0204

. Mains power supply switch, O/I

Indicator lamp, yellow, overheating

Indicator lamp, green, VRD function
(reduced open-circuit voltage)

Display, current (A) and voltage (V)
Knob for setting: SMAW/GTAW: Current
(A)

Knob for selecting electrode type

Knob for inductance (MIG/MAG) and arc
force (MMA):

Knob for welding method

0463 341 131

9. Connection (-): MIG/MAG: Return cable
TiG: Welding torch MMA: Return cable or
welding cable

10. Connection (+): MIG/MAG: Welding cable
TIG: Return cable MMA: Welding cable or
return cable

11. Circuit breaker, 10 A, 42V

12. Connection for wire feed unit
13. Connection for remote control unit (option)

14. Connection for mains power supply
15. Lifting eye bolt

-14 - © ESAB AB 2013



6 OPERATION

6.3 Connecting welding and return cables

The power source has two outputs, a positive terminal (+) and a negative terminal (-), for
connecting welding and return cables. The output to which the welding cable is connected
depends on the welding method or type of electrode used.

Connect the return cable to the other output on the power source. Secure the return cable's
contact clamp to the workpiece and ensure there is a good contact between the workpiece
and the output for the return cable on the power source.

For SMAW welding, the welding cable can be connected to the positive terminal (+) or
negative terminal (-), depending on the type of electrode used. The connection polarity is
stated on the electrode packaging.

6.4 Turning the mains power on/off
Turn on the mains power, by turning switch to the "I” position, see 1 in the picture above.
Turn the unit off by, turning the switch to the "O” position.

Whether the mains power supply is interrupted or the power source is switched off in the
normal manner, the welding data will be stored so it is available the next time the unit is
started.

CAUTION!
Do not turn off the power source during welding (with load).

6.5 Fan control

The power source has a time control, this means that the fans continue to run for 6.5 minutes
after welding has stopped, and the power source switches to energy-saving mode. The fans
start again when welding restarts.

6.6 Symbols and functions
Location of lifting eye Voltage Reducing
Device

9 VRD
Overheating Basic electrode
protection .

t Basic
Rutile electrode Cellulosic electrode

Rutile Cel

Arc force Inductance

0463 341 131 -15 - © ESAB AB 2013



6 OPERATION

TIG welding (Live Arc air gouging

é TIG) =—

— %
MMA welding MIG/MAG welding
I C
e

— Wire feed unit Protective ground

Mobile feed CV
Mobile (Constant voltage)

Feed CV

Voltage reducing device (VRD)

The VRD function ensures that the open-circuit voltage does not exceed 35 V when welding
is not being carried out. This is indicated by a lit VRD led.

The VRD function is blocked when the system detects that welding has started.

Contact an authorized ESAB service technician to activate the function.

Overheating protection

The welding power source has overheating protection that trips if the temperature becomes
too high. When this occurs, the welding current is interrupted and an overheating indication
lamp is lit.

The overheating protection resets automatically when the temperature has fallen back to the
normal working temperature range.

Arc force

The arc force is important in determining how the current changes in response to a change in
the arc length. A lower value gives a calmer arc with less spatter.

This only applies to SMAW welding.

Inductance

Higher inductance results in a wider weld pool and less spatter. Lower inductance produces
a harsher sound, but a stable, concentrated arc.

This only applies to GMAW welding.

GTAW welding

GTAW welding melts the metal of the workpiece, using an arc struck from a tungsten
electrode that does not itself melt. The weld pool and the electrode are protected by shielding
gas.

"Live TIG-start"

At a "Live TIG-start", the tungsten electrode is placed against the workpiece. When the
electrode is lifted away from workpiece, the arc is struck at a limited current level.

0463 341 131 -16 - © ESAB AB 2013




6 OPERATION

For GTAW welding, the welding power source must be supplemented with:

* a TIG torch with gas valve

* an argon gas cylinder

* an argon gas regulator

* tungsten electrode

Arc air gouging

For arc air gouging, a special electrode comprising a carbon rod with a copper casing is
used.

An arc is formed between the carbon rod and the workpiece, which melts the material.
Compressed air is supplied, so the melted material is blown away.

For arc air gouging the power source must be supplemented with:

* arc air torches
* compressed air
* return cable with clamp

Table 2. Recommended for gouging

Electrode Voltage min. Voltage max. Electrode Extension
6 mm (1/4") 36V 49V 50 - 76 mm

8 mm (5/16") 39V 52V (2-3

10 mm (3/8") 43V 52V

SMAW welding

SMAW welding may also be referred to as welding with coated electrodes. Striking the arc
melts the electrode, and its coating forms protective slag.

For SMAW welding, the power source must be supplemented with:

* welding cable with electrode holder
* return cable with clamp

GMAW and self-shielded cored wire welding
An arc melts a wire that is fed continuously. The weld pool is protected by shielding gas.

For GMAW and self-shielded core wire welding, the power source must be supplemented
with:

» wire feed unit

+ welding torch

» connection cable between the power source and wire feed unit

* gas cylinder

» return cable with clamp

0463 341 131 -17 - © ESAB AB 2013



7 MAINTENANCE

7 MAINTENANCE

71 Overview
Regular maintenance is important for safe, reliable operation.

Only personnel with appropriate electrical skills (authorized staff) may remove safety plates.

CAUTION!

All warranty undertakings from the supplier cease to apply if the customer
attempts any work to rectify any faults in the product during the warranty period.

7.2 Power source
Check regularly that the welding power source is not clogged with dirt.

How often and which cleaning methods apply depend on:

» the welding process

* the arctimes

» the placement

» the surrounding environment

It is normally sufficient to blow down the power source using dry compressed air (reduced
pressure) once a year.

Clogged or blocked air inlets and outlets will otherwise result in overheating.

7.3 Welding torch

A regular program of care and maintenance reduces unnecessary and expensive downtime.

Each time a wire bobbin is changed, the welding torch should be removed from the power
source and blown clean using compressed air.

The wire end must not have sharp edges when inserted into the wire liner.

For detailed information, see the instruction manuals for welding torches.

0463 341 131 -18 - © ESAB AB 2013



8 TROUBLESHOOTING

8 TROUBLESHOOTING

Try these recommended checks and inspections before sending for an authorized service

technician.

Type of fault

Corrective action

No arc.

Check that the mains power supply switch
is turned on.

Check that the mains, welding and return
cables are correctly connected.

Check that the correct current value is
set.

Check the mains power supply fuses.

The welding current is interrupted during
welding.

Check whether the overloading protection
has tripped (indicated on the front).

Check the mains power supply fuses.

Check that the return cable is correctly
fastened.

The overheating protection trips frequently.

Make sure that you are not exceeding the
rated data for the power source (i.e. that
the unit is not being overloaded).

Poor welding performance.

Check that the welding and return cables
are correctly connected.

Check that the correct current value is
set.

Check that the correct wire or electrode is
used.

Check the mains power supply fuses.

Check the gas pressure in the equipment
connected to the power source.

"Err" on display in open circuit mode

Check the mains power supply fuses.

Check that the voltage on the voltage
selection label, on the rear of the power
source, is equal to the nominal mains
voltage.

Restart the power source with the main
switch.

0463 341 131
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9 ORDERING SPARE PARTS

9 ORDERING SPARE PARTS

Repair and electrical work should be performed by an authorized ESAB service technician.
Use only ESAB original spare and wear parts.

The Warrior 500i CC/CV is designed and tested in accordance with international standards

IEC 60974-1, Canadian standards CAN/CSA-E60974-1:11 and US standards ANSI/IEC
60974-1:2008.

On completion of service or repair work, it is the responsibility of the person(s) performing

the work to ensure that the product still complies with the requirements of the above
standards.

When ordering spare parts, order by part number and part name, as documented in the
spare parts list. Always provide the series or serial number on the unit in which the parts will
be used. The serial number is stamped on the rating plate.

0463 341 131 -20 - © ESAB AB 2013
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2 SECURITE

2

SECURITE

Il incombe a I'utilisateur des équipements ESAB de prendre toutes les mesures nécessaires
pour garantir la sécurité du personnel utilisant le systéme de soudage ou se trouvant a
proximité. Les mesures de sécurité doivent répondre aux normes correspondant a ce type
d'appareil. Le contenu de ces recommandations peut étre considéré comme un complément
aux regles de sécurité en vigueur sur le lieu de travail.

Toutes les opérations doivent étre exécutées par du personnel spécialisé qui maitrise le
fonctionnement de I'équipement. Une utilisation incorrecte est susceptible de créer une
situation anormale comportant un risque de blessure ou de dégat matériel.

1.

Toute personne utilisant I'équipement devra bien connaitre:

o son utilisation

I'emplacement de I'arrét d'urgence

son fonctionnement

les régles de sécurité en vigueur

les procédés de soudage, de découpe et autres opérations applicables a I'équipement

O O O O

L'opérateur doit s'assurer:

o que personne ne se trouve dans la zone de travail au moment de la mise en service
de I'équipement.

o que toutes les personnes a proximité de I'arc sont protégées dés |I'amorgage de I'arc
ou l'actionnement de I'équipement.

Le poste de travail doit étre:

o adapté aux besoins

o al'abri des courants d'air

Protection personnelle

o Toujours utiliser I'équipement recommandé de protection personnelle, tel que lunettes,
vétements ignifuges, gants.

o Ne pas porter de vétements trop larges ni de ceinture, bracelet, etc. pouvant
s'accrocher en cours d'opération ou occasionner des brilures.

Divers:

o S'assurer que les cables sont bien raccordés.

o Seul un électricien qualifié est habilité a intervenir sur les équipements haute
tension .

o Un équipement de lutte contre l'incendie doit se trouver a proximité et étre clairement
signalé.
o Ne pas effectuer de graissage ou d'entretien pendant le soudage.
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2 SECURITE

A\

ATTENTION!

Le soudage a I'arc et la découpe sont sources de danger pour vous-méme et
votre entourage. Prendre les précautions nécessaires pendant le soudage et la
découpe. Observer les reégles de sécurité de votre employeur, qui doivent étre
basées sur les recommandations du fabricant.

DECHARGE ELECTRIQUE - Danger de mort

» Installer I'équipement et assurer sa mise a la terre conformément aux normes
en vigueur.

* Ne pas toucher les parties conductrices, ni les électrodes a mains nues ou
avec des gants/vétements humides.

» Porter une tenue isolante et isoler la zone de travail.
» S'assurer de travailler dans une position sire.

FUMEES ET GAZ - Nocifs

« Eloigner le visage des fumées de soudage.

» Ventiler et/ou aspirer les fumées de soudage pour assurer un environnement
de travail sain.

RAYONS DE L'ARC — Danger pour les yeux et la peau.

» Se protéger les yeux et la peau. Utiliser un écran de soudage et porter des
gants et vétements de protection.

» Protéger les personnes voisines par des rideaux ou écrans protecteurs.
RISQUE D'INCENDIE

» Les étincelles peuvent provoquer un incendie. S'assurer qu'aucun objet
inflammable ne se trouve a proximité.

BRUIT - Le niveau élevé de bruit peut réduire les facultés auditives.

» Utiliser un protecteur d'oreilles ou toute protection auditive similaire. Utiliser
un protecteur d'oreilles ou toute protection auditive similaire.

» Avertir du danger les personnes se trouvant a proximite.

EN CAS DE MAUVAIS FONCTIONNEMENT - Faire appel a un technicien
qualifié.

Lire attentivement le mode d’emploi avant d’installer et d’utiliser le matériel.
SE PROTEGER ET PROTEGER SON ENTOURAGE!

REFERENCE A CAN/CSA-W117.2-06

A
&

b

ATTENTION!
Ne pas utiliser le générateur pour dégeler des canalisations.

PRUDENCE!

Lire attentivement le mode d’emploi avant d’installer et
d’utiliser le matériel.

PRUDENCE!
Ce produit est exclusivement destiné au soudage a l'arc.
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2 SECURITE

@ PRUDENCE!
Les équipements de classe A ne sont pas congus pour
un usage résidentiel avec une alimentation secteur a
basse tension. Dans ces lieux, garantir la compatibilité
électromagnétique des équipements de classe A devient
difficile, d0 a des perturbations par conduction et par
rayonnement.

ESAB fournit tous les accessoires et équipements de protection nécessaires pour le
soudage.
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3 INTRODUCTION

3 INTRODUCTION

3.1 Apercu

Le Warrior 500i CC/CV est un générateur de soudage congus pour le soudage GMAW, ainsi
que le soudage a fil fourré (FCAW-S), le soudage GTAW, le soudage a électrodes enrobées
(MMA) et le gougeage arc-air.

Ces générateurs sont congus pour les unités avec dévidoir de fil suivantes :

« Dévidoir Warrior Feed 304
» Deévidoir Warrior Feed 304w

Les accessoires ESAB correspondant a ce produit sont répertoriés au chapitre
« Accessoires » de ce manuel.

3.2 Equipement

Le générateur est fourni avec :

* un cable de retour de 5 m avec pince de mise a la terre
* un mode d’emploi
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4 CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

4 CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Warrior 500i CC/CV

Tension d’alimentation secteur

380 V; 440 V; 460 V; 575 V +10%,
triphasée, 50/60 Hz

Courant primaire
lmax. GMAW - MIG

38A
lmax. SMAW - MMA 38 A
Puissance a vide utilisée en mode d’économie
d’énergie, 6,5 min. aprés soudage 40 W
Plage de réglages
GMAW - MIG tension constante 16 A/15V-500 A/39 V

GTAW - TIG tension variable
SMAW - MMA tension variable

5A/10V -500A/30 V
16 A/20 V - 500 A/40 V

Charge maximale admissible avec

Facteur de marche 60 % 500 A/39 V
Facteur de marche 100 % 400 A/34 V
Charge maximale admissible avec GTAW
Facteur de marche 60 % 500 A/30 V
Facteur de marche 100 % 400 A/26 V
Charge maximale admissible avec SMAW
Facteur de marche 60 % 500 A/40 V
Facteur de marche 100 % 400 A/36 V
Facteur de puissance au courant maximum
GMAW 0,87
GTAW 0,83
SMAW 0,87
Rendement au courant maximum
GMAW 90%
GTAW 88 %
SMAW 90%
Types d’électrode Basique
Rutile
Cellulosique
Tension de circuit ouvertsans fonction VRD 84V CC
Puissance apparente au courant maximum 31,7 kVA
Puissance active au courant maximum 22,6 kW

Température de fonctionnement

-50 to 104°F (-10 to 40°C)

Températures de transport

-68 to 131°F (-20 to 55°C)

Pression acoustique constante au ralenti

<70 db (A)
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4 CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Warrior 500i CC/CV

Dimensions, L x 1 x h

28,1 x 12,8 x 18,5 po
712 x 325 x 470 mm

Poids (générateur de soudage)

115.7 Ib (52,5 kg)

Classe d’isolation

H

Classe de protection

IP 23

Classe d’application

Facteur de marche

Le facteur de marche correspond au pourcentage d'une période de 10 minutes pendant
laquelle le soudage ou la découpe est possible a une certaine charge sans provoquer de
surcharge. Le facteur de marche est valable a 104°°F (40 C).

Classe de protection

Le code IP correspond a la classe de protection, c’est-a-dire au niveau d’étanchéité a I'eau

ou a d’autres éléments.

Les équipements portant l'indication IP23 sont congus pour un usage intérieur et extérieur.

Classe d'application

Le symbole indique que le poste de soudage est congu pour des utilisations dans les
zones présentant un risque électrique élevé.
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5 INSTALLATION

5 INSTALLATION

5.1 Généralités
L’installation doit étre confiée a un professionnel.

5.2 Instructions de levage

Max 30°

Max 75 kg/ 165 Ibs

A ATTENTION! (c )
Fixer I'équipement, surtout
lorsque le sol est inégal ou en >]0°
pente.
10’
NS Z
5.3 Emplacement

Placer le générateur de soudage de telle maniére que les tuyéres d’entrée et de sortie de
I'air de refroidissement ne soient pas obstruées.
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5 INSTALLATION

54 Alimentation secteur

REMARQUE!

Exigences relatives a I’alimentation secteur

Etant donnée l'intensité du courant primaire fourni par l'alimentation secteur, les
équipements haute puissance sont susceptibles d'avoir un impact sur la qualité
de la puissance du réseau. C'est pourquoi, pour certains types d'équipements
(voir les caractéristiques techniques), des restrictions ou exigences relatives a
l'impédance maximale admissible ou a la puissance d'alimentation minimale
requise peuvent étre appliquées au point d'interface avec le réseau public. Dans
ce cas, il incombe a l'installateur ou a I'utilisateur de vérifier auprés du
gestionnaire de réseau de distribution si I'équipement peut étre raccordé.

Vérifier que le générateur de soudage est raccordé a la tension d’alimentation correcte et
que l'installation est protégée par un fusible adéquat. L’'installation doit étre reliée a la terre,
conformément aux réglementations en vigueur.

ETTING:

465515001

MAINS VOLTAGE
JEp

A

O3so0v ([(O415v (Q4e60V
Oa4o0v (Oasov ([(O575V =

o

Rating plate with supply connection data

Tableau 3. Recommandations pour les calibres de fusibles et les sections minimales de cables du

Warrior 500i CC/CV

Warrior 500i CC/CV

Tension d’alimentation
secteur

380V, triphasée, 50/60 Hz

440V, triphasée, 50/60 Hz

Section des cables
d’alimentation

4C 8Awg / 4G 6mm?2

4C 8Awg / 4G 6mm?2

Courant de phase, lo¢ 30A 28A
Fusible

Régularisateur

Mini-coupe-circuit (MCB) de >/ 35A
type C 32A 32A

Warrior 500i CC/CV

Tension d’alimentation
secteur

460 V, triphasée, 50/60 Hz

575V, triphasée, 50/60 Hz

Section des cables
d’alimentation

4C 8Awg / 4G 6mm?2

4C 8Awg / 4G 6mm?2

0463 341 131
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5 INSTALLATION

Warrior 500i CC/CV
Courant de phase, I 28A 24A
Fusible
Régularisateur
Mini-coupe-circuit (MCB) de | >>" 25A
type C 32A 25A

REMARQUE !

La section des cables secteur et les calibres de fusibles mentionnés ci-dessus
sont conformes aux normes suédoises. Veiller a utiliser le générateur dans le
respect des normes locales en vigueur.

Instructions de connexion

Le générateur est connecté par défaut en usine a 460V. Si une tension d'alimentation
secteur différente est nécessaire, le cable du circuit imprimé doit étre déplacé et raccordé a
la broche adéquate. Voir le schéma ci-dessus. Cette opération doit étre exécutée par des

électricien agréés.

Installation du cible d'alimentation

0463 341 131
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5 INSTALLATION

7.1"/180mm
0.4"/10mm 4.3"/110mm

-

O|X

/

Y/G B
0.4"/10mm|

Il faut installer un cable d'alimentation. Il est important de relier la la plaque inférieure a la
terre de maniére adéquate. Consultez le schéma ci-dessus pour connaitre I'ordre dans
lequel les rondelles, écrous et vis doivent étre disposés.

0463 341 131 -32- © ESAB AB 2013



6 FONCTIONNEMENT

6

FONCTIONNEMENT

6.1 Apercu

Les régles de sécurité générale relatives a la manipulation de I’équipement sont
indiquées dans le chapitre « Sécurité ». Lire ce chapitre de A a Z avant de démarrer
I’équipement !

6.2

B

o

i@

@/\@?
BC_0204

. Interrupteur Marche/Arrét de la tension

d’alimentation secteur

Témoin lumineux, jaune, surchauffe

Témoin lumineux, vert, fonction VRD
(tension réduite en circuit ouvert)
Affichage, intensité (A) et tension (V)
Bouton de réglage : SMAW/GTAW :
Intensité (A)

Bouton de sélection du type d’électrode
Bouton d’'inductance (MIG/MAG) et
d’intensité de I'arc (MMA) :

Bouton de sélection de la méthode de
soudage

0463 341 131

9. Connexion (-) : MIG/MAG : Cable de retour
TIG : Torche de soudage MMA : Cable de
retour ou de soudage

10. Connexion (+) : MIG/MAG : Cable de
soudage TIG : Cable de retour MMA :
Céble de soudage ou de retour

11. Disjoncteur, 10 A, 42V

12. Connecteur du dévidoir a fils

13. Connecteur de 'unité de commande a
distance (option)

14. Connecteur de I'alimentation secteur

15. Boulon de I'anneau de levage
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6 FONCTIONNEMENT

6.3 Raccordement des cables de soudage et de retour

Le générateur posséde deux sorties : une borne positive (+) et une borne négative (-),
permettant de connecter les cables de soudage et de retour. La sortie sur laquelle est
connecté le cable de soudage dépend de la méthode de soudage ou du type d’électrode.

Connecter le cable de retour sur l'autre borne du générateur. Fixer la pince du cable de
retour sur la piéce a travailler en veillant a ce qu’il y ait un bon contact entre la piéce et la
sortie du cable de retour sur le générateur.

Pour le soudage SMAW, le cable de soudage peut étre connecté a la borne positive (+) ou
négative (-) selon le type d’électrode utilisée. La polarité de connexion figure sur I'emballage
de I'électrode.

6.4 Marche/Arrét de I’alimentation secteur

Pour allumer 'alimentation secteur, tourner le commutateur sur la position « | » (voir 1 sur
lillustration ci-dessus).

Pour mettre I'unité hors tension, tourner le commutateur sur la position « O ».
Que l'alimentation secteur ait été arrétée normalement ou par une interruption de courant,
les données de soudage sont conserveées pour une utilisation ultérieure.

PRUDENCE!
Ne pas arréter le générateur durant le soudage (en charge).

6.5 Controle du ventilateur

Les ventilateurs du générateur sont connectés a une minuterie et continuent a fonctionner
pendant 6,5 minutes apres I'arrét du soudage, avant que l'unité ne passe en mode
d’économie d’énergie. Les ventilateurs redémarrent a la reprise du soudage.

6.6 Symboles et fonctions
Emplacement de Réducteur de tension
9 'anneau de levage VRD
Protection Electrode de base
anti-surchauffe .
Basic
Electrode rutile Electrode cellulosique
Rutile Cel
Intensité de I'arc Inductance
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6 FONCTIONNEMENT

Soudage TIG (Live

é TIG)
I
Soudage MMA
I

Gougeage arc-air

Soudage MIG/MAG

® k= Fg

i Dévidoir Mise a la terre de
Mobile Feed CV protection
Mobile (tension continue)
Feed CV

Réducteur de tension (VRD - Voltage Reducing Device)

La fonction VRD veille a ce que la tension en circuit ouvert ne dépasse pas les 35 V
lorsqu’aucun soudage n’est en cours. La diode VRD s’allume pour l'indiquer.

La fonction VRD est bloquée lorsque le systéme détecte que le soudage a commencé.
Contacter un technicien agréé ESAB pour activer cette fonction.

Protection anti-surchauffe

Le générateur est pourvu d’'une protection anti-surchauffe qui se déclenche quand la
température est trop élevée. Dans ce cas, le courant de soudage est interrompu et le témoin
lumineux de surchauffe s’allume.

La protection reprend automatiquement son état initial lorsque la température est
redescendue dans la plage de températures de fonctionnement normale.

Intensité de I'arc
La fonction Intensité de I'arc détermine les variations de courant en réponse a une

modification de la longueur de 'arc. Une valeur basse produit un arc plus faible avec moins
de projections.

S’applique uniquement au soudage SMAW.

Inductance

Plus I'inductance est élevée, plus le bain de fusion est large et les étincelles sont réduites.
Un niveau d’inductance bas produit un son plus aigu, mais I'arc qui en résulte est stable et
concentreé.

S’applique uniquement au soudage GMAW.

Soudage GTAW

Le soudage GTAW fait fondre le métal de la piéce a souder au moyen d’'un arc amorcé par
une électrode a tungsténe qui ne fond pas. Le bain de fusion et I'électrode sont protégés par
du gaz inerte.

« Live TIG-start »

Pour un « Live TIG-start », I'électrode tungsténe est mise en contact avec la tole. L’arc se
déclenche a un niveau d’intensité limité au moment ou I'électrode est écartée.
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6 FONCTIONNEMENT

Pour le soudage GTAW, le générateur sera livré avec :

* une torche TIG avec robinet de gaz

* une bouteille de gaz argon

* un régulateur de gaz argon

* une électrode au tungsténe

Gougeage arc-air

Le gougeage arc-air repose sur une électrode spéciale composée d’une tige en carbone et
d’'une gaine en cuivre.

Un arc se forme entre la tige carbone et la pieéce a souder, ce qui fait fondre le matériau. Un
jet d’air comprimé évacue le matériau en fusion.

Pour le gougeage arc-air, le générateur sera livré avec :

* des torches arc-air
* de l'air comprimé
* un cable de retour avec pince

Tableau 4. Recommandé pour le gougeage

Electrode Tension min. Tension max. Longueur libre de
I’électrode

6 mm (1/4") 36V 49V 50-76 mm

8 mm (5/16") 39V 52V (2-3")

10 mm (3/8") 43V 52V

Soudage SMAW

Le soudage SMAW est également appelé « soudage a électrode enrobée ». L’arc fait fondre
I'électrode et son enrobage forme un laitier protecteur.

Pour le soudage SMAW, le générateur sera livré avec :

* un cable de soudage avec pince a électrode
* un cable de retour avec pince

des fils de soudage GMAW et fourrés auto-protégés

Un arc fait fondre le fil alimenté en continu. Le bain de soudage est protégé par un gaz
inerte.

Pour le soudage GMAW avec un fil fourré auto-protége, le générateur sera livré avec :
* un dévidoir

* une torche de soudage

* un cable de connexion entre le générateur et le dévidoir

* une bouteille de gaz

* un cable de retour avec pince
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7 ENTRETIEN

7 ENTRETIEN

71 Apercu
Un entretien régulier garantit la sécurité et la fiabilité du matériel.

Seul du personnel possédant les connaissances électriques appropriées(personnel autorisé)
est habilité a retirer les plaques de sécurité.

@ PRUDENCE!
Toute promesse de garantie de la part du fournisseur cesse d’étre applicable si le
client tente la moindre action pour réparer lui-méme un défaut du produit durant
la période de garantie.

7.2 Générateur
Veérifier réguliérement si le générateur n’est pas encrassé.

La fréquence et la méthode de nettoyage dépendent :

* du procédé de soudage
» dela durée des arcs

» de l'endroit

* du cadre de travail

En général, il suffit de nettoyer le générateur a I'air comprimé sec (a pression réduite) une
fois par an.

Lorsque les entrées et sorties d'air sont bloquées ou bouchées, I'équipement peut
surchauffer.

7.3 Torche de soudage
Des entretiens réguliers permettent d’éviter les arréts de travail inutiles et colteux.

A chaque remplacement d’une bobine de fil, déconnecter la torche de soudage du
générateur et la nettoyer a I'air comprimé.

L’extrémité du fil ne doit présenter aucun bord tranchant lorsqu’elle est insérée dans la gaine
de guidage de fils.

Pour plus d’'informations, voir les manuels d’instructions des torches de soudage.
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8 DEPANNAGE

8 DEPANNAGE

Procéder aux vérifications et contréles recommandés suivants avant de faire appel au
service technique agréé.

Type d’erreur Action corrective

Pas d’arc » Vérifier que I'alimentation secteur est
sous tension.

« Vérifier la connexion correcte des cables
secteur, de soudage et de retour.

» Vérifier le réglage de la tension.
« Veérifier les fusibles de I'alimentation

secteur.
Le courant de soudage s’interrompt pendant |+ Vérifier I'état des fusibles (indiqué a
le travail. 'avant).
» Vérifier les fusibles de I'alimentation
secteur.

« Vérifier que le cable de retour indiqué est
correctement branché.

La protection anti-surchauffe se déclenche Vérifier que la puissance nominale du
fréquemment. générateur n'est pas dépassée (c.a.d.
que I'appareil n’est pas en surcharge).

Soudage médiocre. » Vérifier la connexion des cables de
soudage et de retour.

» Vérifier le réglage de la tension.

» Vérifier si le fil ou I'électrode utilisé(e) est
approprié(e).

» Vérifier les fusibles de I'alimentation
secteur.

» Vérifier la pression du gaz dans
I'équipement connecté au générateur.

Message « Err » affiché a I'écran en mode Vérifier les fusibles de I'alimentation
Circuit ouvert secteur.

« Vérifier que la tension sur I'étiquette de
sélection de la tension située a 'arriére
du générateur est égale a la tension
secteur nominale.

 Redémarrer I'alimentation secteur du
générateur.
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9 COMMANDE DE PIECES DE RECHANGE

9 COMMANDE DE PIECES DE RECHANGE

Les interventions électriques et les travaux de réparation doivent étre confiés a un technicien
spécialisé ESAB agréé. Utiliser exclusivement des pieces de rechange et piéces d’usure
ESAB d’origine.

Le dévidoir Warrior 500i CC/CV est concgu et testé conformément a la norme internationale
CEIl 60974-1, a la norme canadienne CAN/CSA-E60974-1:11 et a la norme US ANSI/IEC
60974-1:2008.

Lors de I'entretien ou de réparations, il est de la responsabilité de la ou des personnes
effectuant 'opération de vérifier que le produit est toujours conforme aux exigences des
normes susmentionnées.

Lors de toute commande de piéces de rechange, mentionner la référence et la désignation,
en vous reportant a la liste des piéces détachées. Toujours renseigner la série ou le numéro
de série de l'unité sur laquelle I'élément doit étre installé. Le numéro de série est gravé sur la
plaquette signalétique.
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SEGURIDAD

Los usuarios del equipo ESAB tienen la absoluta responsabilidad de garantizar que toda
persona que trabaje con el equipo o cerca de este respete todas las precauciones de
seguridad correspondientes. Las precauciones de seguridad deben cumplir con los
requisitos que se aplican a este tipo de equipo. Se deben tener en cuenta las siguientes
recomendaciones, ademas de las regulaciones estandar que se aplican en el lugar de
trabajo.

Todo trabajo debe ser realizado por personal capacitado que esté familiarizado con la
operacién del equipo. La operacién incorrecta del equipo podria generar situaciones
peligrosas que pueden ocasionar lesiones al operador y dafios al equipo.

1.

Toda persona que utilice el equipo debe estar familiarizada con:

o su operacion

la ubicacion de las paradas de emergencia

su funcién

las precauciones de seguridad correspondientes

las operaciones de soldadura y corte u otras operaciones aplicables del equipo

O O O O

El operador debe garantizar que:

o no haya ninguna persona no autorizada en el area de trabajo cuando se arranque el
equipo

o no haya ninguna persona sin proteccion cuando se golpee el arco o se inicie el
trabajo con el equipo

El lugar de trabajo debe:

o ser adecuado para la operaciéon

o estar libre de corrientes de aire

Equipo de seguridad personal:

o Use siempre el equipo de seguridad personal recomendado, como gafas protectoras,
prendas ignifugas y guantes de seguridad.

o No use accesorios que suelen quedar holgados, como bufandas, pulseras, anillos,
etc. que podrian quedar atrapados u ocasionar quemaduras.

Precauciones generales:

o Asegurese de que el cable de retorno esté bien conectado.

o Los trabajos en el equipo de alta tension solo pueden ser realizados por un
electricista calificado.

o El equipo extintor de incendios adecuado debe estar muy cerca y claramente
marcado.

o No se debe realizar la lubricacion ni el mantenimiento del equipo durante la
operacion.
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2 SEGURIDAD

A\

jADVERTENCIA!

El corte y la soldadura por arco pueden ser perjudiciales para usted y otras
personas. Tome precauciones al soldar y cortar. Solicite a su empleador
informacién sobre practicas de seguridad, que deben estar basadas en los datos
sobre riesgos proporcionados por el fabricante.

La DESCARGA ELECTRICA puede ser mortal.

* Instale y conecte a tierra la unidad de acuerdo con las normas aplicables.

* No toque las piezas eléctricas con tension o electrodos con la piel, con
guantes humedos ni con la ropa humeda.

» Utilice elementos aislantes.
* Asegurese de que la postura para trabajar sea segura.

Los HUMOS Y GASES pueden ser peligrosos para su salud.

* Protéjase la cabeza de los humos.

» Utilice ventilacion, extraccion en el arco o ambas para expulsar los humos y
gases de la zona de respiracién y del area en general.

Los ARCOS ELECTRICOS pueden causar lesiones en los ojos y quemaduras en

la piel.

» Protéjase los ojos y el cuerpo. Utilice la pantalla para soldar y las lentes
filtradoras correctas y use vestimenta protectora.

* Proteja a las personas que se encuentran en el lugar utilizando pantallas o
cortinas adecuadas.

PELIGRO DE INCENDIO

» Las chispas (salpicaduras) pueden causar incendios. Por lo tanto, asegurese
de que no haya materiales inflamables cerca.

RUIDO: el ruido excesivo puede danar la audicion.

* Protéjase los oidos. Utilice orejeras o alguna otra proteccién para los oidos.
Protéjase los oidos. Utilice orejeras o alguna otra proteccién para los oidos.
» Adviértales a las personas que se encuentran en el lugar sobre este riesgo.

FUNCIONAMIENTO INCORRECTO: llame al servicio de asistencia de expertos
en caso de falla.

Asegurese de leer y comprender el manual de instrucciones antes de
instalar u operar el equipo.

iPROTEJASE Y PROTEJA A LAS OTRAS PERSONAS!

REFERENCIA A CAN/CSA-W117.2-06

A
&

{ADVERTENCIA!
No utilice la fuente de alimentacion para descongelar las tuberias congeladas.

iPRECAUCION!

Asegurese de leer y comprender el manual de
instrucciones antes de instalar u operar el equipo.
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2 SEGURIDAD

@ iPRECAUCION!
Este producto esta destinado unicamente a la soldadura por arco.

@ iPRECAUCION!

Los equipos clase A no se pueden utilizar en residencias
donde la energia eléctrica es suministrada por el sistema
publico de baja tension. Podrian surgir algunas
dificultades al garantizar la compatibilidad
electromagnética de los equipos clase A en esas
ubicaciones debido a las perturbaciones conducidas y
radiadas.

ESAB puede suministrarle todos los accesorios de soldadura y proteccién
necesarios.
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3 INTRODUCCION

3.1 Informacién general

El equipo Warrior 500i CC/CV es una fuente de alimentacion de soldadura que se disefid
expresamente para soldadura GMAW, soldadura con hilo tubular lleno de polvo (FCAW-S),
soldadura GTAW, soldadura con electrodos recubiertos (SMAW) y ranurado por arco de aire.

Las fuentes de alimentacion se disefiaron para usar con las siguientes unidades de
alimentacién de hilo:

*  Warrior Feed 304
Warrior Feed 304w

Los accesorios de ESAB correspondientes al producto se detallan en el capitulo
"ACCESORIOS" de este manual.

3.2 Equipo
La fuente de alimentacion se suministra con:

* 5 mde cable de retorno con pinza a tierra
* manual de instrucciones
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4 CARACTERISTICAS TECNICAS

4 CARACTERISTICAS TECNICAS

Warrior 500i CC/CV

Tension de red

380V; 440 V; 460 V; 575 V £10%,
3~ 50/60 Hz

Corriente primaria
lmax. GMAW - MIG

38 A
lhax. SMAW - MMA 38 A
Sin carga en modo de ahorro de energia 6,5 min.
después de la soldadura 40 W

Rango de ajuste
Caracteristica plana de GMAW - MIG

Caracteristica de inclinacion de GTAW - TIG

16 A/15V-500 A/39V
5A/10V-500 A/30V

Caracteristica de inclinacion de SMAW - MMA 16 A/20V-500 A/40V

Carga admisible en GMAW

un factor de intermitencia del 60% 500 A/39 V

un factor de intermitencia del 100% 400 A/34 V

Carga admisible en GTAW

un factor de intermitencia del 60% 500 A/30 V

un factor de intermitencia del 100% 400 A/26 V

Carga admisible en SMAW

un factor de intermitencia del 60% 500 A/40 V

un factor de intermitencia del 100% 400 A/36 V

Factor de potencia con corriente maxima

GMAW 0.87

GTAW 0.83

SMAW 0.87

Rendimiento con corriente maxima

GMAW 90%

GTAW 88%

SMAW 90%

Tipos de electrodo Basico
Rutilo
Celuldsico

Voltaje de circuito abierto sin funcion VRD 84V DC

Potencia aparente con corriente maxima 31,7 kKVA

Potencia activa con corriente maxima 22,6 kW

Temperatura de funcionamiento

-50 a 104°F (-10 a 40°C)

Temperatura de transporte

-68 a 131°F (-20 a 55°C)

Presion acustica constante sin desplazamiento

<70 db (A)
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4 CARACTERISTICAS TECNICAS

Warrior 500i CC/CV
Dimensiones (largo x ancho x alto) 28,1x12,8 x 18,5"
(712 x 325 x 470 mm)
Peso (fuente de alimentacion de soldadura) 115,7 libras (52,5 kg)
Clase aislante H
Clase de proteccion de la carcasa IP 23
Clase de aplicacion

Factor de intermitencia

El factor de intermitencia define el tiempo como porcentaje de un periodo de diez minutos
que puede soldar o cortar a una cierta carga sin sobrecarga. El factor de intermitencia es
valido para una temperatura de 40 °C (104°F).

Clase de proteccion de la carcasa

El cédigo IP indica la clase de proteccion de la carcasa (por ejemplo, el grado de proteccién
contra la penetracion de agua y objetos sélidos).

Los equipos de la clase IP23 pueden utilizase tanto en interiores como al aire libre.

Clase de aplicacién

El simbolo indica que la fuente de alimentacion esta disefiada para ser utilizada en areas
con mayor peligro eléctrico.
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5 INSTALACION

5.1 General
La instalacion debe ser realizada por un profesional.

5.2 Instrucciones para el izado
N
Max 30°
V. V)
Y,
Max 75 kg/ 165 Ibs
ﬁ jADVERTENCIA! (c )
Sujete el equipo, en especial, si el -
suelo es desparejo o esta ]
inclinado. > 0
10°
NS Z

5.3 Ubicacion

Coloque la fuente de alimentacion de soldadura de manera que las entradas y salidas del
aire de refrigeracion no estén obstruidas.
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5 INSTALACION

5.4

Alimentacion eléctrica

iNOTA!
Requisitos de la alimentacién eléctrica

Debido a la corriente primaria extraida de la alimentacion eléctrica, los equipos
de alta potencia podrian influir en la calidad de la energia de la red. Por lo tanto,
las restricciones o los requisitos de conexion relacionados con la impedancia
maxima permitida de la red o la capacidad de suministro minima requerida en el
punto de interfaz con la red publica se podrian aplicar para ciertos tipos de
equipos (consulte los datos técnicos). En este caso, el instalador o usuario del
equipo es responsable de garantizar que el equipo esté conectado, mediante
una consulta al operador de la red de distribucion si es necesario.

Compruebe que la fuente de alimentacion de soldadura esté conectada a la tension de
alimentacién correcta y que esté protegida por el valor nominal del fusible correcto. De
acuerdo con la normativa, es necesario contar con una toma de tierra de proteccion.
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Rating plate with supply connection data

Tabla 5. Tamafio recomendado de los fusibles y seccion minima de los cables Warrior 500i CC/CV

Warrior 500i CC/CV

Tension de red 380V 3~ 50/60 Hz 440V 3~ 50/60 Hz
Area de cable eléctrico 4C 8Awg / 4G 6 mm? 4C 8Awg / 4G 6 mm?
Corriente de fase lg¢ 30A 28A
Fusible
contra sobrecorrientes 35A 35A
tipo C MCB 32A 32A
Warrior 500i CC/CV

Tension de red 460V 3~ 50/60 Hz 575V 3~ 50/60 Hz
Area de cable eléctrico 4C 8Awg / 4G 6 mm?2 4C 8Awg / 4G 6 mm?2
Corriente de fase lo¢ 28A 24A
Fusible
contra sobrecorrientes 35A 25A
tipo C MCB 32A 25A

iNOTA!

Las areas de los cables eléctricos y los tamarios de los fusibles, tal como se
muestran arriba, se establecen segun la normativa sueca. Utilice la fuente de
alimentacion de acuerdo con la normativa nacional correspondiente.
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5 INSTALACION

Instrucciones para la conexion

La fuente de alimentacion esta conectada a 460V de fabrica. Si se requiere otra tension de
red, se debera mover el cable en la placa de circuitos impresos y luego se colocara en el pin
correcto. Consulte la imagen anterior. Esta operacion debe ser realizada por personal que
cuente con el conocimiento eléctrico correspondiente.

Instalacion de cable eléctrico

7.1"/180mm

0.4"/10mm

4.3"/110mm

Ol

Y/G

0.4"/10mm |

Se debe instalar un cable eléctrico. Es importante que la conexion a tierra en la placa inferior
se realice de la manera correcta. Consulte la imagen anterior para ver el orden en que se
colocan las arandelas, las tuercas y los tornillos.
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6 FUNCIONAMIENTO

6 FUNCIONAMIENTO

6.1 Informacién general

Las regulaciones generales de seguridad para manejar el equipo se detallan en el
capitulo "Seguridad". Léalo atentamente antes de encender el equipo.

6.2 Conexiones y dispositivos de control
123 /\\f\
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1. Interruptor de alimentacion eléctrica, O/l

2. Lampara indicadora, amarilla,
recalentamiento

3. Lampara indicadora, verde, funcién VRD
(tension en circuito abierto reducido)
4. Pantalla, corriente (A) y tension (V)

5. Perilla para ajustar: SMAW/GTAW:
Corriente (A)

9. Conexion (-): MIG/IMAG: Cable de retorno
TiG: Pistola de soldadura MMA: Cable de
retorno o cable de soldadura

10. Conexion (+): MIG/MAG: Cable de
soldadura TIG: Cable de retorno MMA:
Cable de soldadura o cable de retorno

11. Disyuntor del circuito, 10 A, 42V

12. Conexion de unidad de alimentacion del
hilo

13. Conexion de unidad de control remoto
(opcion)

6. Perilla para eleccion del tipo de electrodo 14. Conexion del interruptor de alimentacion

eléctrica

7. Perilla para inductancia (MIG/MAG) y arco 15. Bulon del carcamo para izado

eléctrico (MMA):
8. Perilla para método de soldadura
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6 FUNCIONAMIENTO

6.3 Conexion de los cables de soldadura y de retorno

La fuente de alimentacion tiene dos salidas, un terminal positivo (+) y un terminal negativo (-)
para conectar los cables de soldadura y de retorno. La salida a la cual se conecta el cable
de soldadura depende del método de soldadura o el tipo de electrodo utilizado.

Conecte el cable de retorno a otra salida en la fuente de alimentacion. Asegure la
abrazadera de contacto del cable de retorno a la pieza de trabajo y cercioérese de que exista
un buen contacto entre la pieza de trabajo y la salida del cable de retorno a la fuente de
alimentacion.

Para soldadura SMAW, el cable de soldadura puede estar conectado a un terminal positivo
(+) o a un terminal negativo (-) segun el tipo de electrodo utilizado. La polaridad de conexion
se establece en el embalaje de los electrodos.

6.4 Encendido/apagado de la alimentacion eléctrica

Para encender la alimentacion eléctrica coloque el interruptor en la posicion "I", consulte 1
en la imagen anterior.

Para apagar la unidad coloque el interruptor en la posicion "O".

Ya sea que se interrumpa el suministro de alimentacion eléctrica o que la fuente de
alimentacion esté apagada de la manera normal, los datos de la soldadura se almacenaran
de modo que estén disponibles la proxima vez que se inicie la unidad.

@ iPRECAUCION!
No apague la fuente de alimentacion durante la soldadura (con carga).

6.5 Control del ventilador

La fuente de alimentacion tiene un regulador horario, eso significa que los ventiladores
siguen funcionando durante 6,5 minutos una vez detenida la soldadura y que la fuente de
alimentacion pasa al modo de ahorro de energia. Los ventiladores vuelven a arrancar
cuando se reinicia la soldadura.

6.6 Simbolos y funciones
Ubicacion del Dispositivo de
9 carcamo para izado VRD reduccion de tensién
Proteccioén contra el Electrodo basico
sobrecalentamiento .
Basic

Electrodo de rutilo Electrodo celuldsico

Rutile Cel
Arco eléctrico Inductancia

0463 341 131 -52. © ESAB AB 2013



6 FUNCIONAMIENTO

Soldadura TIG (TIG Ranurado por arco de

é activo) aire
I
Soldadura MMA
]

Soldadura MIG/MAG

® k= Fg

i Unidad de Toma de tierra de
alimentacion de hilo proteccién
Mobile Modo Mobile feed CV
Feed CV (voltaje constante)

Dispositivo de reduccion de tensioén (VRD)

La funcién VRD garantiza que la tension en circuito abierto no exceda los 35 V cuando no se
esta soldando. Esto se indica mediante un led VRD encendido.

La funcién VRD se bloquea cuando el sistema detecta que se empieza a soldar.
Comuniquese con un técnico del servicio autorizado de ESAB para activar la funcion.

Proteccion contra el sobrecalentamiento

La fuente de alimentacion de soldadura tiene una proteccién contra el sobrecalentamiento
que funciona si la temperatura es muy elevada. Cuando esto sucede, se interrumpe la
corriente de la soldadura y se enciende la lampara de indicacion de sobrecalentamiento.

La proteccién contra el sobrecalentamiento se restablece automaticamente cuando
disminuye la temperatura, dentro de temperaturas de trabajo normales.

Arco eléctrico

El arco eléctrico es importante para determinar como cambia la corriente en respuesta a un
cambio en la longitud de arco. Un valor inferior refleja un arco mas calmo con menos
salpicaduras.

Solo se aplica a la soldadura SMAW.

Inductancia

La inductancia mas elevada se refleja en un depdsito de soldadura mas amplio y menos
salpicaduras. Una menor inductancia produce un sonido mas chillén, pero un arco estable,
concentrado.

Solo se aplica a la soldadura GMAW.

Soldadura GTAW

La soldadura GTAW funde el metal de la pieza de trabajo, mediante un golpe de arco desde
un electrodo de tungsteno, que no se funde. El depésito de soldadura y el electrodo estan
preservados por el gas de proteccion.

"Arranque con TIG activo”

En un "Arranque con TIG activo”, el electrodo de tungsteno se coloca frente a la pieza de
trabajo. Una vez que se levanta el electrodo de la pieza de trabajo, el arco se golpea a un
nivel de corriente limitado.
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6 FUNCIONAMIENTO

En el caso de la soldadura GTAW, la fuente de alimentacidon de soldadura se debera
complementar con:

* un soplete TIG con valvula de gas

* un cilindro de gas argoén

* un regulador de gas argon

» electrodo de tungsteno

Ranurado por arco de aire
Con el ranurado por arco de aire, se utiliza un electrodo especial que incluye una barra de
carbdn con un revestimiento de cobre.

Se forma un arco entre la barra de carbén y la pieza de trabajo, que funde el material. Se
suministra aire comprimido de manera que desaparece el material fundido.

En el caso de ranurado por arco de aire la fuente de alimentacion se debera complementar
con:

» pistolas de arco de aire
* aire comprimido
» cable de retorno con pinza

Tabla 6. Recomendado para ranurado

Electrodo Voltaje min. Voltaje max. Extension del
electrodo

6 mm (1/4") 36V 49V 50 - 76 mm

8 mm (5/16") 39V 52V (2-3

10 mm (3/8") 43V 52V

Soldadura SMAW

La soldadura SMAW también puede denominarse soldadura con electrodos recubiertos.
Cuando el arco golpea, se funde el electrodo y su pelicula forma una chatarra protectora.

En el caso de la soldadura SMAW, la fuente de alimentacion se debera complementar con:

» cable de soldadura con soporte para electrodo
» cable de retorno con pinza

GMAW y soldadura con hilo tubular autoprotegido

Un arco funde un hilo suministrado continuamente. El depdsito de soldadura esta cubierto
por el gas de proteccion.

En el caso de GMAW vy la soldadura con hilo tubular autoprotegido, la fuente de alimentacién
debera estar complementada con:

* unidad de alimentacién de hilo
* soplete de soldar
» cable de conexién entre la fuente de alimentacion y la unidad de alimentacién de hilo
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» cilindro de gas
» cable de retorno con pinza

0463 341 131 -55. © ESAB AB 2013



7 MANTENIMIENTO

7 MANTENIMIENTO

71 Informacién general
El mantenimiento regular es muy importante para un funcionamiento seguro y confiable.

Solo el personal con el conocimiento sobre electricidad adecuadas (personal autorizado)
puede retirar las placas de seguridad.

@ i{PRECAUCION!

Todos los compromisos asumidos por el proveedor en la garantia se dejan de
aplicar si el cliente intenta realizar algun trabajo para rectificar las fallas del
producto durante el periodo de garantia.

7.2 Fuente de alimentacion

Compruebe periddicamente que la unidad de alimentacion de soldadura no esté atascada
con suciedad.

Los intervalos de limpieza y los métodos adecuados dependen de los siguientes factores:

* el proceso de soldadura
* los tiempos de arco

* la ubicacién

* vy el entorno de trabajo

Por lo general, resulta suficiente limpiar la fuente de alimentacién con aire comprimido seco
(a baja presién) una vez al afo.

Recuerde que una entrada o salida de aire obstruida puede ser motivo de
sobrecalentamiento.

7.3 Soplete de soldadora

Un programa regular de cuidado y mantenimiento reduce los tiempos de parada
innecesarios y costosos.

Cada vez que se cambia una bobina de hilo, es necesario retirar el soplete de soldadura de
la fuente de alimentacion y soplar con aire comprimido.

El extremo del cable no debe tener aristas filosas cuando se inserte en la guia del hilo.

Para obtener informacion detallada, consulte los manuales de instruccion para sopletes de
soldadura.
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8 SOLUCION DE PROBLEMAS

Antes de avisar a un técnico del servicio autorizado, efectue las siguientes comprobaciones.

Tipo de falla

Accion correctiva

No se forma el arco.

Asegurese de que el interruptor de
alimentacion eléctrica esté encendido.

Asegurese de que los cables de red, de
soldadura y de retorno estén
correctamente conectados.

Asegurese de que el valor de corriente
seleccionado sea el adecuado.

Revise los fusibles de la instalacion
eléctrica.

La corriente de soldadura se interrumpe
durante la soldadura.

Asegurese de que se haya implementado
la proteccion de sobrecarga (indicada en
la parte delantera).

Revise los fusibles de la instalacion
eléctrica.

Compruebe que el cable de retorno esté
correctamente atado.

La proteccion contra el sobrecalentamiento
se dispara con frecuencia.

Cerciorese de no estar sobrepasando los
valores nominales de la fuente de
alimentacion (es decir, de no estar
sobrecargando la fuente).

La soldadura es deficiente.

Asegurese de que los cables de
soldadura y de retorno estén
correctamente conectados

Asegurese de que el valor de corriente
seleccionado sea el adecuado.

Asegurese de que se utilice el hilo o
electrodo correcto.

Revise los fusibles de la instalacion
eléctrica.

Verifique la presién de gas del equipo
conectado a la fuente de alimentacion.

Aparece "Err" en el modo de circuito abierto

Revise los fusibles de la instalacion
eléctrica.

Verifique que el voltaje en la etiqueta de
seleccion de voltaje en la parte de atras
de la fuente de alimentacion sea igual
que la tensién de red nominal.

Reinicie la fuente de alimentaciéon con el
interruptor principal.
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9 PEDIDOS DE REPUESTOS

9 PEDIDOS DE REPUESTOS

Las reparaciones y los trabajos eléctricos deben ser realizados por un técnico del servicio
autorizado de ESAB. Utilice solo piezas usadas y repuestos originales ESAB.

El equipo Warrior 500i CC/CV esta disefiado y probado de acuerdo con los estandares
internacionales IEC 60974-1,estandares canadienses CAN/CSA-E60974-1:11 y los
estandares estadounidenses ANSI/IEC 60974-1:2008.

Al finalizar el trabajo de servicio de mantenimiento o reparacion, es responsabilidad de la
persona que realiza el trabajo garantizar que el producto sigue cumpliendo con los
requisitos de los estandares anteriores.

Al realizar el pedido de piezas de repuesto, detalle el numero y el nombre de la pieza, como
aparece en la lista de repuestos. Siempre proporcione el nimero de serie o serial de la
unidad en la que se usara el repuesto. El nUmero de serie figura en la placa de
caracteristicas.
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2 TEXHWKA BE3OMNACHOCTW

2 TEXHUKA BE3OINACHOCTU

Monb3oBaTenu obopyaoBaHusa komnaHum ESAB HecyT nonHyto OTBETCTBEHHOCTb 3a
cobnogeHne Bcemu nuuamu, pabotarowmmm ¢ o6opyaoBaHMEM Ui BGNIM3KN OT HEro, BCEX
COOTBETCTBYHOLWMNX Mep 6e3onacHocTn. Mepbl 6€30nacHOCT AOMKHBI COOTBETCTBOBATH
TpeboBaHMAM, KOTOPbIE PacNpPOCTPAHAIOTCS Ha JaHHbLIA TUN cBapo4HOro obopyaosaHus. B
AOMNOMHEeHne K CTaH4apTHLIM NpaBuiam, OTHOCALMMCS K pabodyemy MecTy, Heo6XxoanMo
BbIMOMHATL crieyloume pekoMmeHgaunn.

Bce paboTbl 4OMKHBI BLINOMHATLCA NPOLUEALLNM 06ydYeHe NepCcoHariom, XOpoLLO 3HAKOMbIM
C akcnnyaTaumen obopynoBaHus. HenpasunbHasa akcnnyaTaumsi 060pyaoBaHNs MOXET
NPUBECTU K BO3HUKHOBEHMIO OMACHbIX CUTYaUUin, cneacTBUeM KOTOPbIX MOXKET CTaTb
nony4eHve TpaBM onepaTtopoM 1 noespexaeHne obopyaoBaHus.
1. Bce nuua, ncnoneayowme obopyaoBaHue, OMKHbI OblTb 03HAKOMIEHbI C:

O npasuriamu ero aKcnnyaTauum;
pacnonoXeHvemMm opraHoB aBapuMHOIO OCTaHOBa;
NX PYHKLUMOHMPOBAHMEM,;
COOTBETCTBYHOLMMM NpaBuiaMm TEXHUKM B6e3onacHoCTy;
CBapKOM N pe3Komn, a TaKkke ApyrumMm npMMeHeHnem obopynoBaHus.

O O O O

2. OnepaTop JoMmkeH yoeanTbcsa B TOM, YTO:

O B npegenax pa6oqe|7| 30HbI OGOpyD,OBaHVIFI, npu ero 3anycke, He HaxoaATcAa nan, He
nMerLine CoOoTBEeTCTBYHOLEro paspeLlueHns;

o npw 3aropaHuu oyrn obecneynBaeTcs COOTBETCTBYHOLLAN 3aLLMTa nepcoHana.

3. Paboyee mecTO:
o paboyee MeCTO OOMKHO COOTBETCTBOBATL BbINOMHSAEMON paboTe;
o Ha paboyeM mecTe He AOIMKHO OblTb CKBO3HSKOB

4. CpepnctBa MHAMBMAYaNbHON 3allnThl

o Bo Bcex cny4yasax VICI'IOJ'Ib3yl7ITe peKoMeHgoBaHHbIE CpencTBa I/IHD,VIBVID,yﬁJ'IbHOVI
3alliNThbl, TAKNE KaK 3alLNTHbIE O4KW, OFHeCTOVIKy}O oaexay, 3allluTHbIe nep4yaTku.

o 3anpeluaeTcs HOCUTb He3akpenneHHble NPeaAMeThl 04eXabl U YKpaLleHWsl, Takme Kak
LLUerHble nnaTkn, OpacneTbl, Konbua, U T. 4., KOTopble MOryT 3auUenuTbCa 3a AeTanu
000pyaAOBaHNS UK BbI3BaTb OXOTW.

5. O6wme mepbl 6e3onacHOCTK
o Ybeautecb B TOM, YTO 0OpaTHLIN Kabernb HageXXHO 3aKpenseH.

o K paboTe c BbICOKOBOSIbTHbIM 060PYAOBAHNEM MOXET ObITb AONYLEH TOMbKO
KBanuduumpoBaHHbIN 3NEKTPUK.

o COOTBeTCTByPOLLl,I/Ie cpeacTBa NnoXapoTyLweHna OO KHbI ObITb YETKO 0603HAYEHbI U
HaxoanTbCA no6nmsocTu.

o CwmasKy nnm TexHmdeckoe obcnyxnBaHue He crieayeT BbiNOMHATL BO BpeMsi paboThbl
obopynoBaHus.
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2 TEXHWKA BE3OMNACHOCTW

ﬁ BHUMAHMUE!

[lyroBas ceapka 1 peska MoryT ObITb ONacHbIMK A5 CBapLuMKa U Apyrnx nogen.
Mpw BbINONMHEHMN CBAPKX UNWN PE3KX NMPUMUTE MEePbl NPEAOCTOPOXKHOCTH.
MpokoHcynbTUpynTECh Y paboTtogaTtens o 6esonacHbIX npuemax paboTsl,
KOTOpble A0SMKHbI OCHOBLIBATLCS HA MHopMaLuK, NnpegocTaBnsaemMomn
npoussoanTenem, 06 onacHOCTAX MMELLINX MECTO B NPOLECCE BbINOSHEHUS
pabor.

MOPAXXEHUE SNEKTPUYECKNM TOKOM MOXeT ObiTb CMepTENbHbIM
* MoHTax n 3azemneHne annapaTa JOTKHbl BbINOMHATECS B COOTBETCTBUM C
CYLLECTBYHOLLMMN CTaHOapTaMMu.

* He kacantecb K anekTpuyecknx getanemn unu anekTpoaos, HaxoasaLWwmxcs nog
HanpsXeHNEM, OTKPbITbIMU y4acTKamMKn KOXW, BIIaXKHbIMW NepyaTkammn nunm
MOKpPOW ofexaomn

« O6ecneybTe UHAMBMAOYANbHYO N30MSALMIO OT 3eMNnn 1 obpabaTbiBaemon
aetanm

*  Y6egutecb B 6€30MacHOCTM CBOEro paboyero nonoxeHus:.
MAPbI N TA3bl moryT 6bITb OnacHbIMK 451s 30OPOBbSA

« [lepxwuTe ronoBy B CTOPOHE OT BbIAENAOLLMNXCSH NapoB

*  Kcnonb3yinTe BEHTUNSALMIO, BbITSXKKY B paloHe ropeHns ayrv Unm u 1o u
Apyroe, Ans Toro YTo6bl OTBECTM Napbl U rasbl U3 30HbI AbIXaHWS U U3 y4acTka
B LIENOM.

N3NYYEHWE OYTU MoxeT BbI3BaTb NOBPEXOEHNE OPraHoB 3peHNs U OXOrM Ha
Koxe.

« O6ecneybTe 3awWwmTy rnas v Tena. Monb3ynTechb NpaBubHO NOAOGPaHHLIMU
CBapOYHbIM LLUTKOM M CBETO(UNbTPaMU, HaAeBanTe 3alUMTHYIO oaexay

« O6ecneybTe 3aLUMTY CTOSALMNX PSAOM NOAEN C MOMOLLBIO COOTBETCTBYHOLLMX
9KPaHOB WM LLUTOPOK

OMNMACHOCTb BO3IrOPAHUA

*  Wckpbl (Bpbi3rn) MoryT Bei3aBaTb Noxap. Yéeautecb B TOM, YTO NOGAN30CTU
HeT BOCMIaMEHsiIEMbIX MaTepunanos

LYM — ypesMepHbIN LyM MOXET NPMUBECTU K NOBPEXOEHUIO OpraHoB cryxa

* [lonb3ynteck cpencrBamMm 3allunTbl OpraHoB criyxa. [NpumMeHsanTe HayLHUKK
Unun gpyrue cpencTtsa 3awmTbl opraHos criyxa. lNonb3ynTteck cpeacrsamu
3aWmnThl opraHoB criyxa. cnonb3ynTe HayLHUKK Unu apyrue cpeacrea
3alnTbl OpPraHoB criyxa.

« [Npegynpeaute CTOALLMX PSAOM ftoaet 06 onacHoCTy.

HEMPABUITIbHOE ®YHKUMNOHUNPOBAHWE — B criyyae HenpaBuIibHOro
dyHKUMOHMPOBaHMS obpaTUTeCh 3a NOMOLLBIO K crieyuanvcTam.

I'Ipem.qe YeM NPUCTYNUTb K MOHTaXy YCTaAaHOBKHM UIN ee JKcniyaTauuu,
TWwaTesibHO U3yvuuTe coaepxaHue pykoBoacTtBa No 3KCcnnyatauuu.

OBECIMEYbTE COBCTBEHHYIO 3ALLUUTY U 3ALLUTY OPYIUX NIOQEN!
CCblJTIKA HA CTAHOAPT CAN/CSA-W117.2-06
BHUMAHMUE!

Henb3sa ncnonb3oBaTb MCTOYHUK NUTaHWUS A8 OTOrpeBaHMs 3amep3Lunx Tpyo.
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2 TEXHWKA BE3OMNACHOCTW

@ OCTOPOXHO!
Mpexae Yem NPUCTYNUTb K MOHTaXy YCTaHOBKM UK ee A\ ]

3KcnnyaTaumu, TWwaTenbHO U3y4ynTe CoaepKaHue
PYKOBOACTBA MO 3KCnfyaTauum.

<> OCTOPOXHO!
[aHHoe n3genve npeaHasHa4eHo TONbKO AN [YroBON CBaPKW.

@ OCTOPOXHO!

O6opynoBaHue knacca A He npegHasHa4yeHo Ang
MCNONb30BaHMA B XWUIbIX NOMELLEHUAX, rae
3NeKTpoCcHabXXeHne OCyLLLeCTBNAETCA N3 ObITOBLIX CETEN
HW3KOro HanpsXkeHus. B Takmx mectax MoryT NosiBUTLCSA
noTeHuunanbHble TpyaHOCTU obecneyeHre
3NEKTPOMArHMTHOM COBMECTMMOCTM 060pyA0BaHS
knacca A Bcneactemne KOHOAYKTUBHbBIX U paanaumMOHHbIX
nomex.

KomnaHusa ESAB rotoBa npegocraButb BaM BCe CpeAcTBa 3aluThbl U
NPUHAANEXHOCTU, HeobxoauMble ANs BbIMOMIHEHNA CBApPOYHbIX paborT.
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3 BBEJEHME

3 BBEOEHUE
3.1 0O630p

Warrior 500i CC/CV npepctasnsieT cobon MCTOUYHNK CBApPOYHOIo ToKa 4SS AyroBOW CBapku B
cpene uHepTHoro rasza (GMAW), ons AyroBow cBapky NopoLukoBor npososiokon (FCAW-S),
ONs OyroBOW CBapKM BONb)pamMoBbIM 31EKTPOAOM B cpede nHepTtHoro rasa (GTAW) , ana
3NEKTPOOYrOBOM CBApKX NOKPbITEIMK MeTannmyeckumm anektpogamum (SMAW) u
BO3YLUHO-AYrOBON pe3ku.

MCTOYHUKM NUTaHns npegHa3Ha4deHbl Ana ncnofib3oBaHua Co cnegyrwnmmn onokamu
nogadyun npoBOJIOKU:

*  Warrior Feed 304
Warrior Feed 304w

MpuHapgnexHocTu, NnpegnaraeMble komnaHuen ESAB ana gaHHoro usgenus,
npeactaBneHbl B pasgene «[MPUHAONEXHOCTW» aTtoro pykoBoacTBa.

3.2 OGopynoBaHue

MCTOYHMK NUTaHMA NOCTaBnsaeTcs co cnegyrowmmm yCTpOI7ICTBaMVIZ

« 0ob6paTHbiM kabenem ONMHOM 5 M C 3aKMMOM 3a3eMIeHus;
*  PYKOBOZACTBOM MO 3KCMnyaTaLuu.
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4 TEXHUYECKUME XAPAKTEPUCTUKN

4 TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKA

Warrior 500i CC/CV

HanpsixeHne nutaHua

380 B; 440 B; 460 B; 575 B =+ 10 %,
3~ 50/60 'y,

MepBUYHBLIN TOK
lhax. GMAW - MIG

38A
lmax. SMAW - MMA 38 A
MoTpebnsieman MOLWHOCTb XONOCTOro Xxoaa B
pexxume aHeprocbepexeHust Yepes 6,5 MUH nocne
CBapKku 40 BT

[Anana3oH perynmpoBku
Monoras xapaktepuctuka ceapkn GMAW - MIG

Mapatowaa xapakrepucTtuka csapkm GTAW - TIG

Mapatowas xapakrepuctmka cesapku SMAW - MMA

16 A/15 B - 500 A/39 B
5 A/10 B -500 A/30 B
16 A/20 A - 500 A/40 B

HonycTumas Harpy3ka npu AyroBoi cBapke B
cpeae uHepTHoro rasa (GMAW)

60 % pabouni Lmkn 500 A/39 B
100% paboumi umkn 400 A/34 B
DonycTtumas Harpy3ka npu cBapke GTAW

60 % pabouni umkn 500 A/30 B
100% pabounin uukn 400 A/26 B
HDonycTtumas Harpy3ka npu cBapke SMAW

60 % pabounn umkn 500 A/40 B
100% pabounn umkn 400 A/36 B
KoadchcduumeHT MoLHOCTM Npu MakcMmMmaribHOM

TOKe

GMAW 0,87
GTAW 0,83
SMAW 0,87

KNA npy makcMmanbHOM TOKe

GMAW 90 %
GTAW 88%
SMAW 90 %

Tunbl anekTpoaoB

C OCHOBHbIM NOKpPbITUEM
C PYTUNOBbLIM MOKPbITUEM

C Uenns1o3HbIM NOKPbLITUEM

HanpsikeHue xonoctoro xona 6e3 gpyHkumm VRD

84 B nocrT. ToKa

MonHasa MOLWHOCTb npu MakCMmMmalibHOM TOKe

31,7 kBA

AKTMBHasi MOLHOCTb npn MmakCnMmarnbHOM TOKe

22,6 kBT

PaGouas Temneparypa

or-10 no 40 °C

TemnepaTtypa Ans TpaHCNOPTUPOBKM

o1 -20 go 55 °C
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4 TEXHUYECKUME XAPAKTEPUCTUKN

Warrior 500i CC/CV

MocTosiHHbIV YpOBeHb 3BYKOBOIO AaBlieHUs B
pexume oXxuaaHus

<70 ab (A)

Pasmepbl (A X W x B)

712 x 325 x 470 mm

Bec (cBapOYHbIN UCTOYHUK NUTaHUSA) 52,5 kr
Knacc nsonsiuumn H
CreneHb 3aWwuThbl KOpnyca IP 23

Knacc npumeHeHus’

PaGouun umkn

Pabo4ynM LMKIOM Ha3blBaeTCs BPEMS, BblpaKEHHOE B MpoLiEHTax OT nepuoaa

NPOAOCIHKNTENBHOCTBIO AECHATb MUHYT, B TEYEHNE KOTOPOroO Bbl MOXETe NPON3BOAUTL CBapKy
UIn pesky ¢ onpedenieHHon Harpy3kon 6e3 pucka neperpysku. Pabounin umkn ykasaH gns

Temnepatypbl 40 °C.

CTeneHb 3awmThbl KOpnyca

Kog IP ykasblBaeT Ha cTeneHb 3allnTbl Koprnyca, TO €CTb Ha CTEMEHb 3alUnTbl OT

NPOHUKHOBEHUA TBEPAbIX MHOPOAHbIX TeJ1 Unn BoAbl.

O6opygosaHue, umetowee mapkmposky IP23, npegHasHa4yeHo AN NCNONb30BaHMS BHYTPU U

BHE MNOMELLEHUNN.

Knacc npumeHeHus

Cumson YKa3blBaeT Ha TO, 4TO UCTOYHUK NUTAHUA NpeHa3HavYeH ard NCnofib30BaHUA B
MeCTax C MOBbILLEHHOW ONAaCHOCTLIO nopaxeHunsa 3N1eEKTPN4YeCKMM TOKOM.
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5 YCTAHOBKA

5 YCTAHOBKA
5.1 ObLuee

MoHTaX AOMKeH BbINOMHATLCA CNeLManmMcTom.

5.2 UHCTpyKUMM No noabLemMy

Max 75 kg/ 165 Ibs

ﬁ BHUMAHME! f N\
3akpennganTte obopynosaHue, a
0CcoBEeHHO B TEX cny4asx, korga >]0
OHO PacnonoXeHO Ha HEPOBHOM
WM HaKITOHHOW NOBEPXHOCTMW. 1o°
S Z4
5.3 PacnonoxeHue

PasmMecTuTe UCTOYHNK CBAPOYHOIO TOKa TakuM 06pas3om, YTobbl UMEOLLNECS B HEM
OTBEpCTUS AN NOABOAA U OTBOAA OXNaXAaloWwero Bo3ayxa He 6binu 3arpa)kaeHs.
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5 YCTAHOBKA

5.4

BHUMAHMUE!

MutaHue oT cetn

TpeGOBaHMﬂ K ceTaAM 3ﬂeKTp0CHa6)KeHVI$I

M3-3a GonblInX BENWUYNH TOKa B I'IepBI/I‘-IHOf/'I obMmoTKe 060pyﬂ,OBaHVIe BbICOKOM
MOLLUHOCTU MOXeT CyWeCTBEHHO NOBJINATbL HA MOLWWHOCTHbIE XapaKTepPUCTUKA
ceTn. I'IoaTomy B OTHOLUEHUN HEKOTOPOIo O60pyD,OBaHI/IF| NMPUMEHAIOTCA
orpaHnyeHuna nnm AonosriHnTes1bHble Tpe6OBaHI/IF|, Kacawuwmecsa MmakcnmaribHO
40onyCTuMoro conpoTmerieHnd o6opyp,osaH|/|;| UM MUHUMAIbHON CNOCOBHOCTH
obecneynTb cTabunbHoe 3HepFOCHa6)KeHVIe B TOYKaxX B3aMMOAENCTBUS
O6LLI,GCTBeHHbIX ceTen. B Takom Crny4dae nonb3oBaTelslb Ui yCTtaHOBLUNMK
o6opynosaH|/|;| OOJ1KEeH NMPOKOHCYINbTUPOBATbCA C onepaTtopoM 3HEeproceTn no
noBoAy BOSMOXHOCTHU NOAKITHOHYEHNA TaKOro poaa OGOpyﬂ,OBaHMH.

Y6eautecb B TOM, YTO UCTOYHWUK CBAPOYHOIO TOKa MOAKITHOYEH K CETU INEKTPONUTAHUS C
TpebyeMbIM HaNPsPKEHNEM U 3alUMLLEH NPeaoXpaHUTensMm Tpebyemoro HommHana.
Heobxoaumo obecneunTb 3aWUTHOE 3a3eMIIEHNE B COOTBETCTBMUN C AENCTBYOLWUMU

HOpMaMMu.

D{) MAINS VOLTAGE
SETTING:

O3s0v (QaisVv
Oa4oov (a40vV

465515001

A\
D460V N

Os75V =

Rating plate with supply connection data

Tabnuua 7. PekomeHOyeMble HOMUHasb! npedoxpaHumernel u MUHUMarbHble ceyeHusi kabenel
ucmoyHuka numaxusi Warrior 500i CC/CV

Warrior 500i CC/CV

Hanp;m(eHMe nuTaHunAa

380 B 3~ 50/60 Iy

440 B 3~ 50/60 'y,

Mnowaab nonepevyHoro
ceuyeHMusA cunoBoro Kkabens

4C 8 AWG/4G 6 Mm2

4C 8 AWG/4G 6 mm?2

Da3HbIN TOK ¢ 30A 28 A
MpepnoxpaHuTenb

YCTOMYUBBIN K

nepeHanpskeHnsam 35A 35A
Tvn C MCB 32A 32A

Warrior 500i CC/CV

HanpsikeHne nutaHus

460 B 3~ 50/60 Iy

575 B 3~ 50/60 Iy

Mnowaab nonepevyHoro
ceYyeHUs cunoBoro Kabens

4C 8 AWG/4G 6 Mm2

4C 8 AWG/4G 6 mm?2
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5 YCTAHOBKA

Warrior 500i CC/CV
Da3HbIN TOK ¢ 28 A 24 A
MNMpepoxpaHuTennb
YyCTON4MBBIN K
nepeHanpsxeHnam 35A 25 A
Tvn C MCB 32A 25A
BHUMAHMUE!

n,OUSGOGHHbIe 8blWe 3Ha4YeHus nnomadu roriepe4yHoeco cevyeHuUAd cusrosbix
kabenel u HOMUHarbl npedoxpaHumeneEl coomeemcmeyrom weedcKUuM HopmMmam.
3Kcnnyamauu9 UCMOYHUKa c8ap04YHOcO moKa OormkHa ocyuwiecmeriadmabecs 8
coomeemcmeuu ¢ Oeljcmeyfouqumu HauuoHarllbHbIMU HOpMamueHbIMU

OOKyMeHmamu.

MHCTPYKUMS NO NOAKNIOYEHUIO

MCTOYHUK NUTaHMa npegHasHa4veH Ansi NOAKNIYEHUs K CeTU NUTaHWS NpeanpusaTus ¢
HanpsbkeHnem 460 B. [Ina nogkntio4eHnst K ceTu ¢ ApYrMMm HanpsbkeHnem Heobxoanmo
npucoeanHNTb kabernb K ApyruMm KoHTakTam nedatHom nnatbl. CM. pUCYHOK Bbile. 3Ty
onepauuio A0MKEH BbINONMHUTL CNELNannCcT-aneKkTpuk.

Moaknto4vyeHne ceTeBOro Kkabens
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5 YCTAHOBKA

7.1"/180mm
0.4"/10mm 4.3"/110mm

-

O|X

/

Y/G
0.4"/10mm|

CeTteBow kabenb Heo6xoaMMo NoAkNoUNTb. OYeHb BaXXHO MPaBUITbHO NPUCOEAUNHUTL
KOHTaKT 3a3eMIIeHNs K OCHOBaHMI0. Ha p1cyHke Bbille nNokasaHa npaBuiibHas
nocnegoBaTenbHOCTb YCTAaHOBKM LA, raek u BUHTOB.
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6 TMOPAOOK PABOTHI

6 NMNOPAOOK PABOTDI
6.1 0O630p

O6Lwue npaBMna TeXHUKN 6€30MNacHOCTU, KOTOPble He0BXoauMO cobnaaTh Npu
aKkcnnyaTtauum obopyaoBaHusa, coaepxartcs B rnaBe « TEXHUKA BE3OMNACHOCTW».
MpouTuTe ee nepea Hayanom 3KcnnyaTauum o6opyaoBaHuA!

6.2 CoeanHeHNs1 M YyCTPOUCTBA ynpaBneHus

11—|o
L 1"

@/\@?
BC_0204

1. CeteBoW BbikntoyaTtenb nutaxHus, O/l 9. CoepguHeHue (-) MIG/IMAG: obpaTHbIN
kabenb TiG: cBapoyHbin nuctonet MMA:
o6paTHbIn Kabenb UM cBapoYHbIA kKabenb

2. NnpukatopHasa namna, xentas, neperpeB 10. CoeguHerune (+) MIG/MAG: cBapoYHbIii
kabenb TiG: o6paTHbIN Kabene MMA:
CBapPOYHbIV UK ob6paTHbIN Kabenb

3. WHgukatopHas namna, 3eneHas, pyHkuua 11. ABTomatuyeckui Belknodatens, 10 A,

VRD (NOHWXeHHOE HanpsiKeHne npu 42 B
pa3oOMKHYTOWN Lenu)
4. [Oucnnen, Tok (A) n HanpsbkeHue (V) 12.MNoakntodyeHne 6noka nogayn NPoBOSIOKM
5. Pyuyka ons ycTtaHOBKM: cBapka 13. Pa3bem ans nogkntodeHms bnoka
SMAW/GTAW: Tok (A) AVCTaHUMOHHOrO ynpasneHus (onums)
6. Pyuka ons Beibopa Tvna anekTpoaa 14.MNoakntovyeHne ceTeBoro NuTaHmA
7. Pyuka perynmpoBKk/ MHOYKTUBHOCTU 15. MoabemHasa npoywnHa

(MIG/MAG) n mowHocTtu gyrn (MMA):
8. Pyuka ons Bbibopa meToaa cBapku
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6 TMOPAOOK PABOTHI

6.3 Moaknio4vyeHne cBapo4yHOro u obparHoro Kabenen

NCTOYHMK NTaHMs cHabXeH ABYMS BbIXO4aMM, NONOXUTENBHON KNeMMOon (+) n
OoTpULaTENBbHON KNEMMON (-), Criy>KalmmMm Ans NoAKMo4YeHsi CBapOYHOro n obpaTHOro
kabenen. Boibop BbIxoga, kK KOTOPOMY MOAKMOYAETCH CBAPOYHbIN Kabenb, 3aBMCUT OT Tuna
MCcnonb3yemoro anekTpoaa n cnocoba ceapku.

MoakntounTe obpaTHbIN Kabenb KO BTOPOMY BbIXO4Y HA UCTOYHUKE NUTaHUS. 3akpenuTe
KOHTaKTHBIN 3aXnM obpaTHoro kabens Ha getanu n yéeamTechb B HaNM4MmM JOCTaTOYHOrO
KOHTaKTa Mexay AeTanblo 1 BbIXOAOM AN NMOAKNIOYEHMS BO3BPATHOIO kKabens Ha UCTOYHUKE
nUTaHUS.

Mpwn cBapke SMAW cBapOuYHbIn Kabenb MOXHO NOLKITHOUNTD KakK K MOSIOXUTENbHOM (+), Tak n
K oTpyuaTenbHou (-) Knemme B 3aBUCMMOCTM OT TMNa UCMONb3yeMOro afiekTpoaa.
MonApHOCTb NOAKIIOYEHNS YKa3blBAETCS HA YNaKOBKE 3MeKTPOO0B.

6.4 BkrniroyeHue u OTKIIOYEeHUe CeTeBOoro NUTaHus

[1ns BKAOYEHUA NUTaHWS MOBEPHUTE NepekmnovaTesb B NofoXeHne «I», cM. 1 Ha puC. BblILLE.
,D,J'IFI BbIKITIOYEeHNA NCTOYHUKA NNTAaHNA NOBEPHUTE BblKIo4YaTeslb B MNOJIOXeHne «0».

[Nocrne wTaTHOro OTKITIYEHUSA CETEBOIro NUTaHUA Unn Oroka NUTaHugd napamMmeTpbl CBAapKu
BOCCTaHaBJ/IMBAKTCA NMpn nocnenyrowem BKIoYeHNn onoka.

OCTOPOXHO!
He BbIknto4anTe UCTOYHMK MUTaHUSA BO BPEMS CBapPKX (MO HarpysKkom).

6.5 YnpaBneHue BeHTUNATOpamMu

NCTOYHMK NUTaHMSA OCHaLLEeH TaiMepoM, obecrneymBatoLLMM NPoaomkeHne paboTbl
BEHTUNSTOPOB B TeYeHue 6,5 MVH nocne npekpalleHns CBapku 1 nepeknoyeHne 6roka B
pexum aHeprocbepexeHust. Mpn BO306HOBNEHMN CBAPKN BEHTUNATOPbLI 3anyCcKatoTCsi BHOBb.

6.6 O603Ha4YeHnsa n hyHKLUN
NogbemHas YCTponcTBo
npoyLunHa NMOHMKEHUS
VRD HanpsKeHUs
3awmTta oT neperpesa nekTpon ¢
Basi OCHOBHbLIM TUIMOM
asic NOKPbITKS
OnekTpop ¢ onekTpog ¢
. PYTUIOBLIM LLensoSI03HbIM
RUt”e MOKpbITUEM Cel NMOKPbITUEM
MoLuHocTb ayru MHOYKTUBHOCTb
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6 TMOPAOOK PABOTHI

Ceapka TIG (Live

é TIG)

Ceapka NokpbITbIM

I
?:I anektpogom (MMA)
|

BosaywHo-gyrosas
peska

Ceapka MIG/MAG

Iz [

— Bnok nopaumn 3aluTHoe
NPOBONOKM 3a3emMneHue
Mobile Mobile feed CV
Feed CV (nocTosiHHOE
HanpskeHne)

YcTtpouncTBo noHwxeHus HanpsxxeHus (VRD)

Koraa cBapka He BbinonHsetca, pyHkuna VRD obecneunBaeT yaepxaHne 3HayeHus
HanpsXKeHWsa pa3oMKHYTOW Lienu Ha ypoBHe, He npeBbiwatowem 35 B. Ha ee BkntoveHne
ykasbiBaeT ceeTogmoa VRD.

Korga cuctema obHapyxmnBaeT Havano npouecca ceapku, pyHkuma VRD 6nokupyetcs.

g moao ymobkl nodknoyums amy ¢byHKUU, 0bpamumechk K YrofIHOMOYEHHOMY
crieyuanucmy ro obcnyxusaHuro obopydoesaHusi kKomnaHuu ESAB.

3awmTa ot neperpeBa

NCTOYHMK CBAapOYHOro TOKa MMEET 3aluTy OT Neperpesa, cpabaTbiBatoLLyto, Koraa
Temnepartypa CTaHOBUTCS CINULLKOM BbICOKOWA. Mpy 3TOM nofaya cBapoYHOro Toka
npekpaLLaeTcs U 3aropaeTcs opaHXeBas MHAMKaTopHas naMmna

lMocne CHWXeHus TemnepaTypbl 4O HOPMarbHOro YPOBHS pere 3alnuTbl OT neperpesa
aBTOMAaTMYECKM BO3BpaLLAEeTCs B UCXO4HOE MOSIoXKeHMe.
MowHocTb ayru

,D,aBJ'IeHVIe ayrm nmeet OonbLLOe 3Ha4YeHne ans onpegeneHnda Toro, Kak UIaMeHdaeTcqa cuna
TOKa Nnpun nameHeHnn OnunHbl ayru. Yem MeHblUe aaBrneHne ayrun, Tem gyra CMOKOWHee, N TeM
MeHblLle pa36pr3FVIBaHI/Ie.

3Omo omHocumcsi mosnbKo K ceapke SMAW.

MHAYKTUBHOCTb

Uem BbilLe MHOYKTUBHOCTb, TEM Bonblue pasmep 30Hbl CBapKM N MeHbLUe pa3bpbl3ruBaHue.
Mpy HX3KON MHOYKTMBHOCTM nony4atotcs 6onee peskuii 3Byk U 6onee ctabunbHas NnoTHas
ayra.

3mo omHocumcsi mosnbKo K ceapke GMAW.

Ceapka GTAW

Mpwn agyroson ceapke GTAW npoucxoauTt pacnnasneHne MeTanna ceapMBaemMon getanm c
NMOMOLLbIO SMEKTPMUYECKON Oyrn, BO3OYKaaemMon Ha BONbPaMoOBOM 3MEKTPOAE, KOTOPbLIN
cam He NnaBuTCH. 30Ha CBapKX U caM 3MeKTpo[ 3aLUnLLeHbl aTMOCGEPON 13 3aLMTHOIO
rasa.

"Live TIG-start"

B pexume «Live TIG-start» BonbtpamoBbIl 3riekTpoq cHavana kacaetcs getanu. lNpu
OTBOAE 3neKTpoda oT geTtanu Bo3byxgaeTcsa gyra npy orpaHM4eHHOM YPOBHE TOKa.
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6 TMOPAOOK PABOTHI

Mpun cBapke GTAW MCTOYHWUK NUTAHWUSA OOMNOMNHAETCS:

* ropenkon TIG ¢ ra3oBbIM KnanaHom;

* rasoBblM 6annoHOM AJ1s aproHa;
s PErynsTopomM pacxofa aproHa;
+  BONbPaAMOBbLIM 3MEKTPOAOM;

Bo3aywHo-ayroBas peska
Mpu BO3OYLWIHO-AYrOBOW peske UCMNOSb3yeTCcs cneunanbHbli 3NeKTpoa, COCTOSALLNN U3

YrONIbHOrO CTEPXKHS C MeOHON 0BOOYKON.

Me>xay yronbHbIM CTEPXKHEM M AeTanbio BO3HMKAET Ayra, pacnnaensowas metann. [Ans
BblyBaHUs pacnnaefeHHoro Mmetanna obecneymBaeTcs nogada cxaTtoro Bo3ayxa.

Mpw BO3OYLIHO-AYrOBON pe3ke UCTOYHUK NUTaHUS LOMNOMHAETCS:

*  BO3QYLUHO-AYroBbIMU pe3akamu;

*  WNCTOYHUKOM CXaToro Bo3ayxa,

» obpaTHbIM Kabenem ¢ 3aKMMOM.

Tabnuya 8. PekomeHAo8aHO 0ris pe3ku

AnekTpon MuHumanbHoe MakcumanbHoe BbineTt anekTpoaa
Hanps>XeHue HanpsxeHue

6 MM 36 B 49B 50-76 mm

8 Mm 39B 52 B

10 Mm 43 B 52 B

Ceapka SMAW

Ceapka SMAW HasblBaeTCcs Takke CBApKOW MOKPbITbIMU fieKTpogamun. 3axokeHHasa ayra

pacnnaBndaeT 31eKTpon, U ero NnoKpbiTne o6pasyeT 3aLUNTHBIN LWNaKk.

Mpwn ceapke SMAW MUCTOYHMK NUTaAHUA OONOSNHAETCS:

* CBapo4HbIM Kabenem c gepxxaTenem anekTpoaa;
+ obpaTHbIM Kabenem ¢ 3aXMMOM.

Ceapka GMAW u cBapka camo3alMTHOW NPOBOJSIOKOM C cepaAeYHMKOM

[yra pacnnaensieT NOCTOSAHHO MOAAOLLYHOCS NPOBOJSIOKY. 30HA CBapKW 3aLumLLaeTcs
aTtmocdepon 13 3alNTHOrO rasa.

Mpwn ceapke GMAW un cBapke camo3aLUTHON NPOBOSIOKOM C CEPAEYHUKOM UCTOYHUK

NMATaHNA OOMNOJTHAETCA:

* Bnokom nogayn NpoBOSIOKM;
*  CBapO4YHOW roperskom;
* coefuHUTENbHbLIM Kabenem Mexay UCTOYHUKOM NUTaHUSA 1 65I0KOM Nogayun NPOBONOKK;

e DannoHoM C rasom.

+ 0bpaTHbIM Kabenem ¢ 3aKMMOM.
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7 TEXHWYECKOE OBCITYXWBAHUE

7 TEXHUYECKOE OBCJ1TYXXUBAHUE
71 O630p

PerynspHoe TexHunyeckoe obcnyxmnsaHme nmeeT 6onbLloe 3HavyeHne gng 6e3onacHom u
HagexHoun paboTel 06opyaoBaHUS.

CHuMaTb 3alUUTHbIE NNACTUHbI pa3peLlieHo TOJ1bKO cneunanmnctamMm-anieKTpmnkam (I/IMGIOIJJ,VIM
cneuunanbHoe paspeLueHl/le).

@ OCTOPOXHO!

Bce rapaHTuiiHble ob6si3aTenbCTBa NOCTaBLUMKa TEPSIOT CUIY B TOM Cryyae, ecrnu
3aKa3yvK NpeanpUHUMaeT caMoCTOSITEeNbHbIE MOMbITKA YCTPaHUTb
HeMcrnpaBHOCTb B Nepuoa AeNCTBUSI rapaHTUu.

7.2 NcToYHUK nuTaHuA
Peryn;lpHo clieguTe 3a TeM, LITO6|:>I CBapO‘-IHbIVI NCTOYHUK NMNTAHNA He 6bIJ'I 386I/IT rpA3blo.

nepI/IOLI,I/NHOCTb NnpoBepPKUN N rNpMMeHAaemMble METOObl OHMUCTKN 3aBUCAT OT:

* TEXHOSorMu cBapku;
*  ONUTENbHOCTW FOpeHus ayru;
*  pacnonoXeHwus;

*  YCIOBUI OKpYyXatoLlen cpeabl.

O6bI4HO ObIBAET AOCTATOYHO NpoAyBaTb MCTOUHMK MUTAHUSA CYXUM CXXaTbiM BO34YXOM (Mpu
NMOHWXEHHOM AaBrieHnn) O4MH pa3 B rof.

3acopeHue n 3abmBaHne BO34yx03ab0pHbIX U BbIMYCKHbIX OTBEPCTUN MOXET TaKKe
NPUBECTM K NeperpeBy yCTPONCTBA.

7.3 CBapoyHas ropenka

Hanuune perynsipHol nporpammbl yxoda U TEXHUYECKOro 06CnyXMBaHUs cokpallaeT
BHEMMaHoBblE U JOPOrocTosILLME MPOCTOW.

Mpwn kaxgonm cmeHe 606MHBI C NPOBOSIOKOM CreayeT OTKoYaTb CBApPOYHbIA MUCTONMET OT
NCTOYHMKA MUTaHNS U NPOAYBaTb €ro CXXaTbiM BO34YXOM AN OYUCTKMW.

BcTaBnsieMbi B HanpaBnsioLLyto 4515 NPOBOSIOKM KOHEL, MPOBOSIOKN HE AOIMKEH UMETb
OCTPOM KPOMKHW.

MNMoapobHble CBeAeHMs1 CM. B PYKOBOACTBAX MO 3KCMyaTalMm CBapOYHbIX NMUCTONETOB.
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8 BbIABIIEHUE HEUCMTPABHOCTEN

I'Ipe>|<,u,e YeM Bbl3blBaTb YNOJIHOMOYEHHOIO cneunanncrta no TexXxHM4YeCKomy O6CJ'Iy)KVIBaHVII'O,
|'|OI'IpO6yVIT6 CaMOCTOATENIbHO BbIMOJIHUTb PEKOMEeHOYEMbIE HMXKE NMPOBEPKN.

Tun HencnpaBHOCTHU

PekomeHayemble Mepbl

OTcyTcTBME Oyru.

I'IpOBepre, BKITHOYEH 111 BbIKIKO4YaTellb
nnTaHuA.

MpoBepbTe NPaBUNBHOCTb MNOAKITHYEHMS
CeTeBOro, CBapo4HOro n obpaTHoOro
kabenen.

MpoBepbTe, NPaBULHO N 3adaHa
BENMYMHa ToKa.

MpoBepbTe NpeaoXpaHUTenu B Lienm
CETeBOro NUTaHMs.

B npouecce cBapku nponan cBapoYHbIi TOK.

MpoBepbTe, He cpaboTanu nu pene
3alNTbl OT TEMNOBOW Neperpysku
(MHOMKauMs Ha nepeaHer naHenn).

MpoBepbTe NpeaoxpaHUTenu B Lienmu
CEeTeBOro NUTaHusI.

lMpoBepbTe NpaBUNBLHOCTb
npucoeanHeHnsa obpaTHoro kabens.

YacTo cpabaTbiBaeT perne 3awuTbl OT
neperpesa.

Y6eamTecb B TOM, YTO HE NPEBBbILLEHbI
HOMWHarnbHbIe 3HAYEHUS NapameTpOB
MCTOYHMKA NUTaHWSA (T. €. yCTPONCTBO
paboTaeT 6e3 neperpyskm).

Huakasa appeKkTMBHOCTL CBapKW.

MpoBepbTe NPaBUNbHOCTL NOAKIIOYEHUS
CBapOYHOro 1 06paTHOro NPOBOAOB.

MpoBepbTe, NpaBuUNbHO N 3agaHa
BENMYNHA TOKa.

Y6eantecb B TOM, YTO UCNONb3yeTcs
anekTpoa/npoeonoka Tpebyemoro Tmna.
MpoBepbTe NpefoxpaHUTENn B Lienn
CETeBOro NUTaHus.

lNpoBepbTe OaBreHne rasa B
NOAKMOYEHHOM K UCTOYHUKY NUTaHUSA
obopynoBaHuu.

B pexxume xonoctoro xoaa Ha gucnnee
oTobpaxaeTtcsa Hagnucb «Err» (owmnbka)

MpoBepbTe NpefoxpaHUTenu B Lienm
CETEeBOro NUTaHMS.

Y6eautechb B TOM, YTO LUTATHOE
HanpsikeHne yCTponcTBa (ykasaHo Ha
pacnonoXeHHoM c3agun Tabnuyke Boldopa
HanpsKeHns1) COOTBETCTBYET
HanpsKeHNo CeTu.

BhIktoumMTe 1 cCHOBa BKAOYNTE UCTOYHUK
NMMTaHNA BBOAHbIM BbIKIlO4HaTENEM.
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9 3AKA3 3AMACHbIX YACTEW

9 3AKA3 3ANACHbIX YACTEWN

Pabombi o peMoHmy u 31eKmpu4eCcKoMy MOHMaxy OOKHbI 8bIMOMHAMbCS
KkeanuguyuposaHHbIM mexHUkoMm ESAB o obcnyxusaHuro obopydosaHusi. Micrionb3ytime
MOJIbKO Opu2UHasibHble 3anacHble U usHawusaemble yacmu ESAB.

UcTouHmk Toka Warrior 500i CC/CV paspaboTtaH 1 ncnbitaH B COOTBETCTBMM C
MexayHapogHbeiM ctaHgapTom IEC 60974-1, kKaHagckum ctaHgapTom
CAN/CSA-E60974-1:11 n ctangaptom CLUA ANSI/IEC 60974-1:2008.

Mpwn BbINONTHEHUM OBCNYXMBAHMSA U PEMOHTA, BbINOMHSAOLWEE 3Ty paboTy nmuo (nvua)
AOMKHO obecneunTb Nocneaytouiee cootseTcTame obopynoBaHue TpeboBaHmaM
BblLLIE€yKa3aHHbIX CTaH4apPTOB.

Mpn odhopmreHnn 3akasa ykasblBanTe HOMeEpa U Ha3BaHuUs Tak, Kak OHW NpeacTaBfieHbl B
KaTanore 3anacHbix YacTten. [pn aTom 0643aTenbHO yKasbiBanTe CEPUNHBIN HOMEP Y3na Unu
Onoka, KOTOpoOMy NPUHAANEXUT 3akasbiBaemas getans. CepuiiHbii HOMep BbIOWUT Ha

nacnopTHON Tabnunuke.
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ORDERING NUMBERS

ORDERING NUMBERS

Ordering number

Denomination

Type

Notes

0465 350 881

Welding power source

Warrior 500i CC/CV

0459 839 084

Spare parts list

0740 800 221

Service manual

Technical documentation is available on the Internet at www.esab.com
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ACCESSORIES

ACCESSORIES

0465 250 880

Warrior™ Feed 304

0465 250 881

Warrior™ Feed 304w, with water cooling

0558 005 728

MobileFeed 300 AVS

0459 491 896

Remote control unit AT1
SMAW and GTAW current

0459 491 897

Remote control unit AT1 CF

SMAW and GTAW: course and fine setting
of current

0463 341 131

-80 -

© ESAB AB 2013



ACCESSORIES

Remote control cable 12 pole - 8 pole

0459 552 880
0459 552 881
0459 552 882
0459 552 883

5m
10m
15 m
25m

0465 424 880 Remote outlet kit (&
\\

0465 416 880 Wheel kit

0465 510 880 Trolley

Connection set, 70 mm?, 19 poles

0459 836 880
0459 836 881
0459 836 882
0459 836 883
0459 836 884
0459 836 885

1.7m
5m
10m
15 m
25m
35m
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Connection set water, 70 mm?, 19 poles

0459 836 890 1.7m
0459 836 891 5m
0459 836 892 10 m
0459 836 893 15 m
0459 836 894 25m
0459 836 895 35m
Connection set, 95 mm?, 19 poles
0459 836 980 1.7m
0459 836 981 5m
0459 836 982 10m
0459 836 983 15 m
0459 836 984 25m
0459 836 985 35m
Connection set water, 95 mm?, 19 poles
0459 836 990 1.7m
0459 836 991 5m
0459 836 992 10 m
0459 836 993 15m
0459 836 994 25 m
0459 836 995 35m
GTAW torches

0700 300 539
0700 300 545
0700 300 553
0700 300 546

TXH™ 151V, OKC50, 4 m
TXH™ 151V, OKC 50, 8 m
TXH™ 201V, OKC 50,4 m
TXH™ 201V, OKC 50, 8 m

Arc air torches

0468 253 880
0468 253 016
0468 253 015
0468 253 881
0468 253 036
0468 253 035

Flair 600 incl monocable 2.5 m
Torch only

Monocable only

Flair 1600 incl monocable 2.5 m
Torch only

Monocable only
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ESAB Welding & Cutting Products, Florence, SC Welding Equipment
COMMUNICATION GUIDE - CUSTOMER SERVICES

CUSTOMER SERVICE QUESTIONS:
Telephone: (800) 362-7080 / Fax: (800) 634-7548 Hours: 8.00 AM to 7:00 PM EST
Order Entry  Product Availability  Pricing  Order Information  Returns

ENGINEERING SERVICE:
Telephone: (834) 664-4416 / Fax: (800) 446-5693 Hours: 7.30 AM to 5:00 PM EST
Warranty Returns  Authorized Repair Stations ~ Welding Equipment Troubleshooting

TECHNICAL SERVICE:
Telephone: (800) ESAB-123 / Fax: (843) 664-4452 Hours: 8.00 AM to 5:00 PM EST
Part Numbers  Technical Applications  Specifications  Equipment Recommendations

LITERATURE REQUESTS:

Telephone: (843) 664-5562 / Fax: (843) 664-5548 Hours: 7.30 AM to 4:00 PM EST
WELDING EQUIPMENT REPAIRS:
Telephone: (843) 664-4487 / Fax: (843) 664-5557 Hours: 7.30 AM to 3:30 PM EST

Repair Estimates  Repair Status

WELDING EQUIPMENT TRAINING:
Telephone: (843) 664-4428 / Fax: (843) 679-5864 Hours: 7.30 AM to 4:00 PM EST
Training School Information and Registrations

WELDING PROCESS ASSISTANCE:

Telephone: (800) ESAB-123 / Fax: Hours: 7.30 AM to 4:00 PM EST
TECHNICAL ASST. CONSUMABLES:
Telephone: (800) 933-7070 / Fax: Hours: 7.30 AM to 5:00 PM EST

IF YOU DO NOT KNOW WHOM TO CALL

Telephone: (800) ESAB-123
Fax: (843) 664-4452
Hours: 7:30 AM to 5:00 PM EST

or

visit us on the web at http://www.esabna.com
The ESAB web site offers:
Comprehensive Product Information
Material Safety Data Sheets
Warranty Registration
Instruction Literature Download Library
Distributor Locator
Global Company Information
Press Releases
Customer Feedback & Support

ESAB Welding & Cutting Products

ESAB ® PO BOX 100545, Florence SC 29501-0545

3p

C us
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