Warrior™ 750i CC/CV

Navod k pouzivani
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EU DECLARATION OF CONFORMITY

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

Type of equipment
Arc welding power source

Type designation
Warrior 750i CC/CV from serial number OP420 YY XX XXXX
X and Y represents digits, 0 to 9 in the serial number, where YY indicates year of production.

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAB AB

Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Goteborg, Sweden
Phone: +46 31 50 90 00, www.esab.com

The following EN standards and regulations in force within the EEA has been used in the design:
EN IEC 60974-1:2018/A1:2019 Arc Welding Equipment - Part 1: Welding power sources

Ecodesign requirements for welding equipment pursuant to
EU reg. no. 2019/1784 Directive 2009/125/EC
EN 60974-10:2014 Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility

(EMC) requirements

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer’s
authorised representative established within the EEA, that the equipment in question complies with
the safety and environmental requirements stated above.

Place/Date Signature
L | /,,C A—
," ¥ s’l‘f./’
Gothenburg Peter Burchfield

2024-05-23 General Manager, Equipment Solutions
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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
Warrior 750i CC/CV with serial numbers from 110 xxx xxxx (2021 w10)

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

- EN60974-10:2014 Arc welding equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)

Requirements for welding equipment pursuant to the Ecodesign for

© Hasl 22l 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.

Signature

Qo Kasbd

Gary Kisby U K

Sales & Marketing Director,
ESAB Group UK & Ireland Cn
London, 2022-06-10
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1 BEZPECNOST

1 BEZPECNOST

1.1 Vysvétleni symbolu

V tomto navodu se symboly pouzivaji v nasledujicim vyznamu: Znamena Pozor! Budte
pozorni!

® NEBEZPECI!
Oznacuje bezprostiredni nebezpeci. Pokud se mu nevyhnete, povede
k okamzitému a vaznému zranéni osob nebo smrti.

VAROVANI!

Oznacuje potencialni nebezpeci, které mize vést ke zranéni osob nebo
smrti.

Oznacuje nebezpeci, které mtize vést k méné zavaznému zranéni osob.

A\
A UPOZORNENI!
A\

VAROVANI!
Pfed pouzivanim si prectéte navod k obsluze a snazte A |L.'JJ
se mu porozumét, fidte se vSemi vystraznymi Stitky,

bezpecnostnimi pfedpisy zaméstnavatele a
bezpe€nostnimi listy (SDS).

1.2 Bezpecnostni opatreni

Uzivatelé zafizeni ESAB nesou konecnou odpovédnost za to, Ze zajisti, aby kazdy, kdo
pracuje s takovym zafizenim nebo v jeho blizkosti, dodrzoval v§echna pfislusna
bezpec€nostni opatfeni. BezpeCnostni opatfeni musi vyhovovat pozadavkim vztahujicim se
na tento typ zafizeni. Kromé standardnich nafizeni, ktera plati pro dané pracovisté, je nutno
dodrzovat i nize uvedena doporuceni.

Veskeré prace musi provadét kvalifikovani pracovnici, ktefi jsou dobfe obeznameni
s obsluhou zafizeni. Nespravna obsluha zafizeni mlze vést k nebezpenym situacim, které
mohou mit za nasledek zranéni obsluhy a poskozeni zafizeni.

1. Kazdy, kdo pouziva toto zafizeni, musi byt dobfe obeznamen s:
o obsluhou zafizeni;
umisténim nouzovych vypinacu;
fungovanim zafizeni;
pfislusnymi bezpecnostnimi opatfenimi;
svarovanim a fezanim nebo jinym pfisluSnym pouzitim vybaveni
2. Obsluha zafizeni musi zajistit, aby:
o pfi spusténi zafizeni nebyla v jeho pracovnim prostoru zadna neopravnéna
osoba
o pfi zapaleni oblouku a zahajeni svafovani byly vSechny osoby chranény
3. Pracovisté musi byt:
o vhodné k danému Ucelu;
o bez prlvanu.

O O O O

0463 730 331 -5.- © ESAB AB 2024



1 BEZPECNOST

4. Osobni ochranné prostredky:
o Vzdy pouZzivejte osobni ochranné prostfedky, jako jsou ochranné bryle, odév
odolny proti ohni a ochranné rukavice
o Nenoste volné doplnky ¢i ozdoby, jako jsou $aly, naramky, prsteny atd., které by
se mohly zachytit nebo zpUsobit popaleniny
5. Obecna bezpecnostni opatieni:
o Presvédcte se, zda je zpétny vodi€ bezpecné pfipojen
o Praci na vysokonapétovém zafizeni smi provadét pouze kvalifikovany
elektrikar
o K dispozici musi byt vhodny a jasné oznaceny hasici pfistroj
o Mazani a udrzba zafizeni se nesmi provadét za provozu.

Pokud je vybaveno chladicem ESAB,

pouzivejte pouze chladici kapalinu schvalenou spole¢nosti ESAB. Neschvalena chladici
kapalina mlze poskodit vybaveni a ohrozit bezpecnost produktu. V pfipadé takového
poskozeni ztraceji platnost vdechny zaruky poskytované spoleCnosti ESAB.

Informace o objednani naleznete v kapitole "PRISLUSENSTVI" v navodu k pouziti.

VAROVANI!
Svarovani a fezani obloukem muze byt nebezpecné pro vas i pro jiné osoby. PFi
svafovani nebo fezani dodrzujte bezpeénostni opatieni.

:‘? URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM — mUze zpusobit smrt
e M )

* Nainstalujte a uzemnéte jednotku v souladu s navodem k obsluze.

* Nedotykejte se elektrickych dilll pod napétim nebo elektrod holou kizi,
vlhkymi rukavicemi nebo vihkym odévem.

* lzolujte se od zemé a svafovaného pfedmétu.

» Dbejte na bezpecnou pracovni polohu

ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE - mohou byt zdravi nebezpeéna

%% » Svaredi s kardiostimulatorem se musi pfed svafenim obratit na svého
:3-'..' \ lékare. Elektricka a magneticka pole mohou ovliviiovat funkci nékterych
- kardiostimulatord.
» Elektricka a magneticka pole mohou mit jiné neznamé vlivy na zdravi.
+ Je tfeba, aby svafeci dodrzovali nasledujici opatfeni a minimalizovali vliv
elektromagnetickych poli:
o Vedte elektrodu a pracovni vodiCe spole¢né po stejné strané téla.
Pokud je to mozné, zajistéte je paskou. NezdrZujte se mezi hofakem
a pracovnimi kabely. Nikdy nenamotavejte hofak nebo pracovni kabel
na télo. Zdrzujte se co nejdale od zdroje pro svarovani a kabel.
o Pfipojte pracovni kabel k obrobku co nejblize ke svafovanému mistu.

VYPARY A PLYNY — mohou byt zdravi nebezpeéné

» Kryjte si hlavu pfed vypary.
* Pouzijte odvétravani, odsavani u oblouku nebo oboji k odvadéni par a
plyna ze své dychaci zény a vSeobecného prostoru.

OBLOUKOVE ZARENI — mGze poranit oéi a spalit kiizi
%Q + Chrarite si oCi a télo. Pouzivejte spravny ochranny §tit, bryle s filtracnimi
L skly a ochranny odév.
+ Osoby nachazejici se v blizkosti chrarite vhodnymi Stity nebo clonami.

0463 730 331 -6 - © ESAB AB 2024



1 BEZPECNOST

HLUK - nadmérny hluk muiize poskodit sluch

Chranite si usi. PouZivejte protihlukova sluchatka nebo jinou ochranu sluchu.

POHYBLIVE DiLY — mohou zpUsobit zranéni

* Udrzujte v8echny panely, kryty a dvefe zavfené a zajisténé. Pouze
proskoleny personal smi v pfipadé potfeby odstrafiovat kryty za ucelem
udrzby a odstrafiovani poruch. Po dokonceni servisu a pfed zatatkem
svareni vratte vSechny panely nebo kryty na misto a zaviete vSechny
dvefe.

+ Pfed montazi nebo pfipojenim jednotky vypnéte motor.

» Zajistéte, aby se do dosahu pohyblivych &asti nedostaly ruce, vlasy, volné
obleceni a nastroje.

NEBEZPECi POZARU

» Jiskry (prskani) mohou zpUsobit pozar. Zajistéte, aby se v blizkosti
nenachazely zadné hoflavé materialy.
* Nepouzivat na uzaviené kontejnery.

HORKY POVRCH - Dily mohou zpusobit popaleniny

» Nedotykejte se dili holyma rukama.

» Pred praci na vybaveni je nechte vychladnout.

* Pro praci s horkymi dily pouzivejte vhodné nastroje nebo izolaéni svareci
rukavice, aby nedoslo k popaleni.

§©
3 B

p)
7

B> #

FUNKCNIi PORUCHA - pfi funkéni poruse pozadejte o odbornou pomoc.
CHRANTE SEBE | JINE!

n UPOZORNENI!
Tento vyrobek je uréen vyhradné k svafovani obloukem.

ﬁ VAROVANI!
Nepouzivejte tento zdroj energie k rozmrazovani zamrzlého potrubi.

A UPOZORNENI!
Zafizeni tfidy A neni uréeno k pouzivani v obytnych
oblastech, v nichZ je elektrické napajeni zajistovano
vefejnou, nizkonapétovou rozvodnou siti. Kvali ruseni
Sifenému vedenim a vyzafovanim se mohou v takovych
oblastech objevit pfipadné obtize se zaru¢enim
elektromagnetické kompatibility u zafizeni tfidy A.

0463 730 331 -7 - © ESAB AB 2024



1 BEZPECNOST

POZOR!

Elektronicka zafrizeni likvidujte v recyklaénim
zarizeni!

V souladu s evropskou smérnici 2012/19/ES o likvidaci
elektrickych a elektronickych zafizeni a jeji
implementaci podle statnich zakona se musi elektrické

zarizeni, které dosahlo konce Zivotnosti, zlikvidovat v _
recyklacnim zafizeni.

Jako osoba zodpovédna za zafizeni mate povinnost
informovat se o schvalenych sbérnych mistech.

Chcete-li dalSi informace, obratte se na nejbliz§iho

prodejce spoleCnosti ESAB.
ESAB nabizi fadu pridavnych zafizeni pro svarovani a osobnich ochrannych
prostiedkt. Informace pro objednavani vam poskytne vas lokalni prodejce ESAB nebo
nase webova stranka.

0463 730 331 -8- © ESAB AB 2024



2 UvoD

2 uvoD

2.1 Prehled

Warrior 750i CC/CV je napajeci zdroj pro svafovani urCeny pro draZkovani s uhlikovym
obloukem, svafovani GMAW a také pro svafovani dratem plnénym praskem (FCAW-S),
svarfovani TIG a svafovani s obalenymi elektrodami (MMA).

Tento napajeci zdroj je ur€en k pouziti s nasledujicimi podavaci dratu:

* Robust Feed PRO
«  Warrior Feed 304
*  Warrior Feed 304w

Prislusenstvi spole€nosti ESAB pro tento produkt naleznete v kapitole
»PRISLUSENSTVI“ toho navodu.

2.2 Vybaveni

Napajeci zdroj se dodava s nasledujicim vybavenim:

» Struény navod k pouziti

* Bezpecnostni pokyny

* 5m zpétnym kabelem se zemnici svorkou

* Navod k pouzivani

* 5m napéjecim kabelem se 63A zastrckou (5P)

POZOR!
63A zastrcka je ur€ena k pouZziti pro napajeci napéti 2400 VAC.

0463 730 331 -9. © ESAB AB 2024



3 TECHNICKE UDAJE

3 TECHNICKE UDAJE

Warrior 750i CC/CV

Pracovni napéti

380460V, +10 %, 3~50/60 Hz

Sit'ové napajeni Ssemin

5,4 MVA

Sit'ové napajeni, Zmax

0,0319 ohmu

Primarni proud

380V 400 V 415V 440V 460 V

Imax GMAW - MIG

67 A 63 A 61A 57 A 54 A

mex. TIG

51A 49A 47 A 44 A 42 A

|max. MMA

67 A 63A 61A 57 A 54 A

Imax. drazkovani

67 A 63 A 61A 57 A 54 A

Prikon bez zatizeni v usporném
rezimu, 6,5 min. po svafovani

25 W

Rozsah nastaveni pro v§echny rezimy

GMAW - charakteristika plochého
svarovani MIG

Charakteristika poklesu TIG
Charakteristika poklesu MMA

Drazkovani

16 A/ 15V -820A/44V
10A/10V -820A/34V
15A/15V -820A/44V
100A/18V —-850A/44V

Pripustna zatéz pri GMAW a MMA

(RMS/spicka)

60% pracovni cyklus 820A/44V
100% pracovni cyklus 750A /44 V
Pripustna zatéz pri TIG

60% pracovni cyklus 820A/34V
100% pracovni cyklus 750 A/34 V
Drazkovani

35% pracovni cyklus 850A/44V
60% pracovni cyklus 820A/44V
100% pracovni cyklus 750A/44V
Uginik pfi maximalnim proudu 0.91
Uginnost pfi maximalnim proudu (91 %
I\l;nrzestllég?g;:)zdno bez funkce VRD 63/89 V DC
Napéti naprazdno s funkci VRD 25/33 \/ DC

Provozni teplota

14 a2 104 °F (-10 a2 40 °C)

Prepravni teplota

-4 az 131 °F (-20 a2 55 °C)

Konstantni akusticky tlak pfi chodu
naprazdno

<70 dB (A)

Rozméry d x § x v

33,5%16,3%25,1 palce (850x415x637 mm)

Hmotnost (napdjeci zdroj pro
svarovani)

222,7 Ib (101 kg)

0463 730 331
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3 TECHNICKE UDAJE

Warrior 750i CC/CV
Trida izolace H
Trida kryti IP23
Trida pouziti

Sit'ové napajeni, Sscmin
Minimalni zkratovy vykon v siti podle IEC 61000-3-12.

Pracovni cyklus

Pracovni cyklus vymezuje ¢as, béhem kterého Ize svarovat nebo fezat pfi urcité zatézi, aniz
by doslo k pfetizeni, jako procento desetiminutového intervalu. Pracovni cyklus plati pro

40 °C / 104 °F nebo niZsi.

Trida kryti

Kod IP uréuje tfidu kryti, tj. stupen ochrany pfed pranikem pevnych pfedméti nebo vody.
Zafizeni s oznacenim IP23 je urCeno k pouziti v krytém prostoru i venku.

TFida pouziti

Znacka vyjadfuje, Ze tento napajeci zdroj je uréen k pouziti v mistech se zvySenym
elektrickym nebezpecéim.

0463 730 331 -1 - © ESAB AB 2024



4 INSTALACE

4 INSTALACE

4.1 Vseobecné informace

Instalaci musi provadét odbornik.

UPOZORNENI!
Tento vyrobek je uréen k priimyslovému pouziti. V domacim prostfedi muze zpusobit
radiové poruchy. UZivatel odpovida za pfijeti vhodnych opatfeni.

4.2 Pokyny pro zvedani

Max 275 kg/606.3 Ib

> =

7

—
U N\, = Max 275 kg/606.3 Ib

A

(
)
G
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4 INSTALACE

A VAROVANI! (1 \)
Zarfizeni zabezpecte — prfedevsim
na nerovném nebo svazitém >]0°
povrchu.
10’

f
\&

4.3 Umisténi

Umistéte napajeci zdroj pro svafovani tak, aby nic nepfekazelo jeho vstupnim a vystupnim
otvor(im pro chladici vzduch.

4.4 Sit'ové napajeni

POZOR!
Pozadavky na sit'ové napajeni

Toto zafizeni je v souladu s normou IEC 61000-3-12 a IEC 60974-10 za
pfedpokladu, Ze zkratovy vykon v misté rozhrani mezi uzivatelskym napajenim

a vefejnou soustavou je vétsi nebo rovny hodnoté Ssemn, [nstalaéni technik nebo
uzivatel zafizeni je odpovédny za to, aby se na zakladé konzultace

s provozovatelem rozvodné sité v pfipadé potieby uijistil, Ze zafizeni je pfipojeno
pouze k napdjeni se zkratovym vykonem, ktery je vétSi nebo rovny hodnoté Ssemin,
Dal$i informace naleznete v technickych udajich v ¢asti TECHNICKE UDAJE.

PresvédcCte se, zda je napdjeci zdroj pro svafovani pfipojen ke spravnému sitovému napéti a
zda je chranén spravné dimenzovanou pojistkou. Pfipojeni k ochrannému zemnicimu vodici
musi byt provedeno v souladu s pfedpisy.

MAINS VOLTAGE
DD SETTING: A LL.-JJ
O3sov Ja15v 460V Np
O400v 440V

465515003 /

1. Typovy $&titek s udaiji o pfipojeném
napajeni

0463 730 331 -13 - © ESAB AB 2024



4 INSTALACE

441 Doporuéena zatizitelnost pojistek a minimalni prarezy vodi¢a pro
zarizeni Warrior 750i CC/CV

Warrior 750i CC/CV

Sit'ové napéti

380V 3~ 50/60 Hz

400V 3~ 50/60 Hz

typ C MCB

Prufez sitového vodice 4x16 mm? 4%x16 mm?
Fazovy proud Ieff 65A 62 A
Pojistka

proti razovému prepéti 80 A 63 A

Warrior 750i CC/CV

Sit'ové napéti

415V 3~ 50/60 Hz

440V 3~ 50/60 Hz

typ C MCB

Prarez sitového vodice 4x16 mm? 4x12 mm?
Fazovy proud I 60 A 56 A
Pojistka

proti razovéemu prepéti 63 A 63 A

Warrior 750i CC/CV

Sit'ové napéti

460V 3~ 50/60 Hz

typ C MCB

Prirez sitového vodice 4x12 mm?
Fazovy proud Ieff 54 A
Pojistka

proti razovéemu prepéti 63 A

POZOR!

VySe uvedené prifezy sitovych kabell a zatizitelnosti pojistek odpovidaji Svédskym
predpisim. Pouzivejte napajeci zdroj v souladu s pfisluSnymi statnimi predpisy.

4.4.2 Napajeni z elektrickych generatort

Napdajeci zdroj Ize napajet z riznych typl generatord. AvSak nékteré generatory nemusi
poskytovat vykon dostate¢ny pro spravnou funkci napajeciho zdroje pro svarovani.
Doporuduji se generatory s automatickou regulaci napéti (AVR) nebo ekvivalentnim &i lepSim
typem regulace, se jmenovitym vykonem =75 kW.

0463 730 331
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4 INSTALACE

443 Pokyny pro zapojeni

2

L7 O

Napajeci zdroj Warrior 750i CC/CV (0445 555 880) pro variantu CE a (0445 555 882) pro
australskou variantu je z vyrobniho zavodu pfipojen ke 415 V.

Je-li potfeba jiné napéti, vypnéte sitové napajeni a poté sejméte kryci desku. Nasledné Ize
voli¢ nastavit do polohy pro poZadované napéti.

444 Instalace sitového kabelu

S
7.1"180mm %
0.4"10mm __ 4.3"7110mm '
(&)
= &
Ches @)
Y/G
0.4"/10mm

0463 730 331 -15 - © ESAB AB 2024



4 INSTALACE

Napajeci zdroj pro svafovani se dodava se sitovym kabelem. V pfipadé vymény je dllezité
dbat na spravné pfipojeni zemniciho konektoru ke spodni desce. Pofadi umisténi podlozek,
matic a Sroubu je znazornéno na obrazku vySe.

0463 730 331 -16 - © ESAB AB 2024



5 OBSLUHA

5 OBSLUHA

5.1 Prehled

Obecna bezpeénostni nastaveni tykajici se manipulace se zafizenim naleznete
v kapitole Bezpecnost této prirucky. Dukladné si ji prectéte, nez zacnete zarizeni

pouzivat.

5.2

Yoot ®

Hlavni sitovy vypinag, O/l

. Otoc¢ny ovladac pro vybér typu
elektrody

3. Otocny ovlada¢ pro indukéni odpor

(MIG/MAG) a silu oblouku (MMA)

N —

4. Displej, proud (A) a napéti (V)

5. Nastavovaci tla¢itko: MMA/TIG: proud
(A) a drazkovani: napéti (V)

6. Tlacitko pro vybér procesu (MMA,
GMAW, TIG, mobilni podavani,
drazkovani)

7. Jistic, 10A, 42V

0463 730 331
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10.

11.

Pfipojeni zafizeni pro podavani dratu
Pfipojka pro dalkovy ovladac

Pfipojovaci vystupek (-): MIG/MAG:
zpétny kabel TiG: svafovaci hofak MMA:
svafovaci kabel ¢i zpétny kabel
Drazkovani: zpétny kabel

Pfipojovaci vystupek (+): MIG/MAG:
svarovaci kabel TiG: zpétny kabel MMA:
svafovaci kabel ¢i zpétny kabel
Drazkovani: svafovaci hofak

12.Voli€ napéti

13.

14.

-17 -

Pfipojeni pro napajeni chladice

Pfipojeni pro sitovy napajeci zdroj
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5 OBSLUHA

POZOR!

Svareci svorky, kladné (+) a zaporné (-) maji podobu pfipojovacich vystupki

a k pfipojeni vystupku k OKC pro kabely 70 mm? a 95 mm? jsou potfeba kabely
adaptéru.

5.3 Pripojeni svarovacich a zpétnych kabelu

Napajeci zdroj ma dva vystupy, kladnou svorku (+) a zapornou svorku (-) pro pfipojeni
svarovaciho a zpétného kabelu. Vystup, k némuz je pfipojen svafovaci kabel, je zavisly na
metodé svafovani nebo na typu pouzité elektrody.

Pripojte zpétny kabel k druhému vystupu napajeciho zdroje. Pfipevnéte k obrobku kontaktni
svorku zpétného kabelu a ujistéte se, Ze obrobek ma dobry kontakt s vystupem napajeciho
zdroje pro zpétny kabel.

V pfipadé svafovani MMA Ize pfipojit svafovaci kabel ke kladné svorce (+) nebo k zaporné
svorce (-) podle typu pouzité elektrody. Polarita pfipojeni je uvedena na obalu elektrody.

Doporucené nastavené maximalni hodnoty proudu pro propojovaci kabely
PFi okolni teploté +25 °C a obvyklém 10minutovém cyklu:

Pracovni cyklus

Prarez

kabelu 100 % 60 % 35% Ztrata napéti / 10 m
50 mm? 280 A 310A 370A 0,35V /100 A
70 mm?2 350 A 400 A 480 A 0,25V /100 A

95 mm? 430 A 500 A 600 A 0,19V /100 A
120 mm? 500 A 580 A 720 A 0,15V /100 A

2 x 70 mm? 700 A 800 A 960 A 0,25V /100 A

PFi okolni teploté +40 °C a obvyklém 10minutovém cyklu:

Pracovni cyklus

Prarez

kabelu 100 % 60 % 35% Ztrata napéti / 10 m
50 mm?2 250 A 270 A 320A 0,37 V/100 A
70 mm? 310A 350 A 420 A 0,27V /100 A
95 mm? 370 A 430 A 520 A 0,20V /100 A
120 mm? 430 A 510 A 620 A 0,16V /100 A

2 x 95 mm? 740 A 860 A 1040 A 0,20V /100 A

Pouzijte paralelni pfidavneé kabely, pokud bude prekro¢ena kapacita kabelu pro pfenos
proudu uvedena v tabulce.

Pracovni cyklus

Pracovni cyklus vymezuje ¢as, béhem kterého Ize svarfovat nebo fezat pfi urcité zatézi, aniz
by doslo k pfetizeni, jako procento desetiminutového intervalu.

54 Zapinanilvypinani sitového zdroje
Zapnéte sitovy zdroj oto¢enim vypinace do polohy I, viz. 1 na obrazku vyse.

Vypnéte jednotku oto¢enim vypinace do polohy O.

0463 730 331 -18 - © ESAB AB 2024



5 OBSLUHA

Udaje o svafovani budou uloZzeny bez ohledu na to, zda dojde k pferuseni sitového
napajeni, nebo je napajeci zdroj normalnim zplsobem vypnut, takze jsou k dispozici pfi
dal$im spusténi jednotky.

UPOZORNENI!

Nevypinejte napajeci zdroj v pribéhu svarovani (se zatizenim).

5.5 Ovladani ventilatoru
Napajeci zdroj ma &asové ovladani, coz znamena, ze ventilatory bézi jesté 6,5 min po

zastaveni svafovaciho proudu a napajeci zdroj se pfepne do usporného rezimu. PFi zahajeni
nového svarovani se ventilatory znovu spusti.

5.6 Symboly a funkce

Umisténi zavésného Zarizeni ke snizeni
oka napéti
9 VRD
Ochrana proti prehrati Zakladni elektroda
t Basic
Rutilova elektroda Celulézova elektroda

Rutile

Sila oblouku Indukéni odpor

Svarovani TIG (Zivé
é TIG)

Svarovani MMA

Uhlikovy oblouk se
vzduchem

Svarovani MIG/IMAG

= Podavac dratu Ochranné uzemnéni
| CV mobilniho
Mobile podavace (stalé

Feed CV napéti)

|
® Iz Fr 8 ¢

Ochrana proti prehrati

Napajeci zdroj pro svafovani ma ochranu proti pfehfati, ktera se aktivuje v pfipadé, Ze se
prilis zvysi teplota. Pokud k tomu dojde, bude svéafeci proud pferuSen a rozsviti se kontrolka
prehfati.

0463 730 331 -19 - © ESAB AB 2024



5 OBSLUHA

KdyZz teplota klesne do rozsahu bézné provozni teploty, ochrana proti prehfati se automaticky
nastavi do vychoziho stavu.

Sila oblouku

Sila oblouku je dllezita ke stanoveni, jak se bude proud ménit se zménou délky oblouku.
Niz8i hodnota vytvari chladn&jsi oblouk s mensim rozstfikem.

To se tyka pouze svarovani MMA.

Indukéni odpor

Vys§8i indukéni odpor ma za nasledek Sir8i svarovou lazern a mensi rozstfik. Men&i indukéni
odpor ma za nasledek tvrdsi zvuk, ale stabilni, soustfedény oblouk.

To se tyka pouze svarovani GMAW.

Svarovani TIG

PFi svafovani TIG se tavi kov obrobku plsobenim oblouku zapaleného wolframovou
elektrodou, ktera se sama netavi. Svarova lazen a elektroda jsou chranéné ochrannym
plynem.

JZivy start TIG"

Pri ,zivém startu TIG" se wolframova elektroda pfiklada k obrobku. Kdyz se potom elektroda
oddali od obrobku, zapali se oblouk s omezenou hodnotou proudu.

Napajeci zdroj pro svafovani TIG bude dopinén o:

* hofak TIG s plynovym ventilem;
* lahev s argonem;

* regulator argonu;

« wolframova elektroda;

Svarovani MMA

Svafovani MMA se mU(ize oznacovat také jako svarovani s obalenymi elektrodami. Po
zapaleni oblouku se zagne tavit elektroda a jeji obal zaéne tvofit ochrannou strusku.
Napajeci zdroj pro svafovani MMA bude doplnén o:

« svarovaci kabel s drzakem na elektrodu
« zpétny kabel se svorkou;

Svarovani GMAW a svarovani s trubi€kou s vlastni ochranou
Oblouk nepfetrzité tavi podavany drat. Svarova lazen je chranéna ochrannym plynem.

Napajeci zdroj pro svafovani GMAW a svarovani s trubi¢kou s vlastni ochranou bude
doplnén o:

* podavac dratu

e svarovaci horak;

* propojovaci kabel mezi napajecim zdrojem a podavacem dratu
* lahev s plynem

+ zpétny kabel se svorkou;

0463 730 331 -20 - © ESAB AB 2024
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6 DOPORUCENi PRO OCHRANNY PLYN

Svarovani |Ochranny plyn | Material Doporuceny pritok plynu (I/min)
MAG Smés Ar/CO? |Uhlikova ocel Primér dratu x 10

MAG Smés Ar/CO? |Nerezova ocel Prameér dratu x 10

MIG 100% Ar Hlinik Primér dratu x 12

FCAW Smés Ar/CO? |Uhlikova ocel Primér dratu x 12

FCAW 100% CO2 Uhlikova ocel Primér dratu x 12

FCAW Smés Ar/CO? |Nerezova ocel Primér dratu x 12

FCAW 100% CO? Nerezova ocel Primér dratu x 12

TIGDC 100% Ar Uhlikova ocel Velikost manzety nebo Cislo trysky x 1,2
TIGDC 100% Ar Nerezova ocel Velikost manzety nebo Cislo trysky x 1,2
TIGDC 100% Ar Nerezova ocel Velikost manzety nebo &islo trysky x 1,2
TIG AC 100% Ar Hlinik Velikost manzety nebo Cislo trysky x 1,2

Obecné pravidlo, které je tfeba dodrzovat ohledné pratoku ochranného plynu, je 10- az
12nasobek velikosti vodic¢e. Mlze se zvysit u riznych svarecich aplikaci, kde se pouziva
vy$Si vyEnélek a parametry. Pfi pouziti smési helia musi byt prutok 1,5krat az 3krat vyssi nez

u argonu.

0463 730 331
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7 POSTUP V PRIPADE PROCESU CAG

Uhlikovy oblouk se vzduchem
Pfi uhlikovém oblouku se vzduchem se pouziva specialni elektroda tvofena uhlikovou ty¢&i
s médénym obalem.

Mezi uhlikovou ty&i a obrobkem vznika oblouk, ktery tavi material. StlaCeny vzduch se
pfivadi proto, aby odfukoval roztaveny material.

Napajeci zdroj pro svafovani s uhlikovym obloukem se vzduchem bude doplnén o:

* hofaky ARCAIR
stlaceny vzduch
zpétny kabel se svorkou;

1.  Zméfte tloustku kovu, ktery se chystate drazkovat, a odpovidajicim zpusobem vyberte
velikost elektrody. Viz tabulka "Doporucené nastaveni napéti a hloubka drazky pro
drazkovaci elektrody ARCAIR", strana 22.

2. Upevnéte tyC pro drazkovani v drazkovacim horaku tak, aby ty¢ vy€nivala o pfiblizné

150 mm.

Nastavte tlak stlateného vzduchu v rozmezi 80 psi az 100 psi.

Pfed draZkovanim se ujistéte, Ze stlaceny vzduch smé&fuje do pracovni oblasti, aby

bylo zajisténo spravné foukani.

5. Nastavte napéti na napajecim zdroji podle tabulky pro draZzkovani v navodu nebo na
napajecim zdroji.

P w

6. Spustte oblouk tak, Ze poSkrabete kov drazkovaci tyci.

7. U vétSiny aplikaci drazkovani udrzujte drazkovaci ty¢ v uhlu 30-40 stupnu. PFi
hlubsim Fezu byt potfeba strmé&jsi uhel nebo nizsi rychlost posunu.

8. Pro lepsi vykon udrzujte konstantni rychlost posunu.

9. Po dokoncCeni drazkovani je tfeba drazku vycistit nebo zbrousit, aby byl povrch hladky.

POZOR!

Pro zajisténi spravného nastaveni procesu rozpustte vrstvu médi na drazkovaci tyCi
na stejné urovni jako na uhlikové ty¢i.

Doporucené nastaveni napéti a hloubka drazky pro drazkovaci elektrody ARCAIR

Velikost elektrody Hloubka drazky (minimalni |Nastaveni napéti
az maximalni)

3,2 mm (1/8 palce) 2-3,5 mm 18,5-24V

4 mm (5/32 palce) 3,2-4 mm 25-32V

4,8 mm (3/16 palce) 3,2-6,4 mm 32-37V

6,4 mm (1/4 palce) 3,2-8 mm 33-38V

7,9 mm (5/16 palce) 4-9,5 mm 35415V

9,5 mm (3/8 palce) 4.8-12,7 mm 35415V

13 mm (1/2 palce) 6,4-19 mm 38-45,5V
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7 POSTUP V PRIPADE PROCESU CAG

POZOR!

Vysledky v praxi se mohou liSit v zavislosti na typu kovu, pfivodu stlateného
vzduchu, rychlosti posunu a zkuSenostech obsluhy.

Nastaveni minima a maxima jsou pocatecni body pro uvedené tyCe, s relativné
Cistym kovem, by mélo byt mozné ocekavat pfijatelnou drazku. Tato konkrétni
doporuceni vychazeji z vysledku testu provadéného na mékké oceli A36/ASME.

Pro jiné typy kovU upravte nastaveni voltu a pratoku vzduchu, abyste dosahli
lepSiho vykonu.

V pfipadé jakychkoli jinych potiZi nez v souvislosti s drazkovanim nahlédnéte do
gasti RESENi PROBLEMU.

71 Paralelni provoz procesu CAG

P

Compressor

+ D TRI-ARC Torch
©
Q

Work Piece

=]

Warrior 750i

Pokud je okolni teplota 25 °C, pfipojte kabel 2x70 mm? ke kazdé svorce.
Pokud je okolni teplota 40 °C, pfipojte kabel 2x95 mm? ke kazdé svorce.
Pfipojte kabel svorky +ve k hofaku a kabel svorky -ve k obrobku.

Pfipojte stlaceny plyn k horaku.

Nastavte stejné napéti na obou napajecich zdrojich a spustte draZkovani.

abhwn=
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8 UDRZBA

8.1 Prehled

Pravidelna udrzba je dulezita pro bezpec€ny a spolehlivy provoz.

Bezpecnostni Stitky sméji snimat pouze kvalifikovani elektrikafi s pfislusnym opravnénim.

UPOZORNEN:I!

VSechny zaruky dodavatele ztraceji platnost, pokud se zakaznik v pribéhu zaruéni
doby pokusi sam opravit jakékoli chyby produktu.

8.2 Napajeci zdroj

Pro udrzeni vykonu a prodlouzeni zivotnosti napajeciho zdroje je nutné vyrobek pravidelné
Cistit. Frekvence se liSi podle:

» typu svarovani

» doby hofeni oblouku

» pracovniho prostredi

» okolniho prostiedi, tedy brouseni atd.

Nastroje potfebné pro Cisténi:
« Sroubovak torx, T25 a T30
» suchy stlaceny vzduch pfi tlaku 4 bary

» ochranné vybaveni napf. ucpavky usi, ochranné bryle, kukly, rukavice a bezpec&nostni
obuv

UPOZORNENI!
Ujistéte se, Ze Cisténi provadite na dobfe pfipraveném pracovisti.

Cisténi

Odpojte sitové napajeni.

Pockejte 4 minuty, aby se vybily kondenzatory.

Odstrante boéni panely napajeciho zdroje.

Odstrante horni panel napajeciho zdroje.

Odstrante plastovy kryt mezi chlazenim a ventilatorem (b).

aobrhwph=
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8 UDRZBA

6. Vydcistéte napajeci zdroj suchym stlaéenym vzduchem (4 bary) v tomto poradi:
a) Horni zadni ¢ast.
b) Od zadniho panelu pfes sekundarni chlazeni.
¢) Induktor, transformator a snimac proudu.
d) Strana s napajecimi soucastmi, od zadni strany za PCB 15AP1.
e) PCB na obou stranach
7. Ujistéte se, ze na zadné Casti nezlistal prach.
8. Nainstalujte plastovy kryt mezi chlazenim a ventilatorem (b) a ujistéte se, ze je
spravné upevnén proti chlazeni.
9. Nainstalujte horni panel napajeciho zdroje.
10. Nainstalujte bo¢ni panely napajeciho zdroje.
11. Pf¥ipojte sitové napajeni.

8.3 Svarovaci horak

Program pravidelné péce a udrzby redukuje zbyte¢né a drahé prostoje.

PFi kazdé vymeéné civky se musi svafovaci hofak odpojit od napajeciho zdroje a profouknout
stlatenym vzduchem.

Konec dratu nesmi mit pfi zasunovani do vodici vlozky ostré hrany.

Podrobné informace naleznete v pfirucce s pokyny tykajicimi se svafovacich horaka.
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9 RESENi PROBLEMU

Nez si vyzadate pomoc autorizovaného servisniho technika, provedte tyto doporucené

kontroly.

Druh zavady

Napravné opatreni

Displej nefunguje.

Zkontrolujte, zda je k dispozici napajeni
a zda je hlavni vypina& ZAPNUTY.
Zkontrolujte napajeci pojistky / MCB (viz
Cast ,Sitové napdjeni*).

Stisknéte resetovaci pojistku vedle
voli¢e napéti na zadni strané
napajeciho zdroje.

Pfehfati na pfipojce svafovaciho nebo
zpétného kabelu.

Zkontrolujte elektrické spoje a ujistéte
se, Ze jsou svarovaci kabely spravné
pfipojeny k médénym ty&im.
Zkontrolujte rozmér svarovaciho kabelu
(viz &ast ,Pfipojeni svafovacich a
zpétnych kabeld*).

Zadny oblouk.

Zkontrolujte, zda je zapnuty sitovy
vypinac.

Zkontrolujte spravnost pfipojeni
sitového napajeni, svafovaciho kabelu
a zpétného kabelu.

Zkontrolujte, zda je nastavena spravna
hodnota proudu.

Zkontrolujte sitoveé pojistky.

Bé&hem svarovani doslo k preruseni
svarovaciho proudu.

Zkontrolujte, zda se neaktivovala
ochrana proti pfetizeni (signalizovano
na predni strané).

Zkontrolujte sitové pojistky.
Zkontrolujte, ze je zpétny kabel spravné
pfipevnény.

Casto se aktivuje ochrana proti prehfati.

Ujistéte se, zda nedoSlo k pfekroCeni
pfedepsanych hodnot napdjeciho
zdroje (tj. zda zafizeni neni pfetizeno).

Nizky svafovaci vykon.

Zkontrolujte spravnost pfipojeni
svafrovaciho kabelu a zpétného kabelu.
Zkontrolujte, zda je nastavena spravna
hodnota proudu.

Zkontrolujte, zda se pouziva spravny
drat nebo elektroda.

Zkontrolujte sitové pojistky.
Zkontrolujte, Ze je tlak plynu v zafizeni
pfipojen k napajecimi zdroji.

Na displeji se zobrazuje ,Err” v reZzimu
otevieného obvodu.

Zkontrolujte sitove pojistky.
Zkontrolujte, Ze je napéti na stitku
vybéru napéti na zadni strané
napajeciho zdroje stejné, jako
jmenovité sitové napéti.
Restartujte napajeci zdroj pomoci
hlavniho vypinace.

0463 730 331
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9 RESENi PROBLEMU

Druh zavady

Napravné opatreni

Zastaveni preruSovaného drazkovani nebo
ztrata kontaktu mezi uhlikem a kovem.

* Tlak vzduchu je pfili§ vysoky. Snizte
tlak vzduchu.

» Zkontrolujte, zda je tlak vzduchu
nastaveny na doporu¢enou hodnotu.
Zkontrolujte pfiru¢ku pouzivaného
hofaku.

Uhlikové usazeniny na drazkovaném kovu.

» Tlak vzduchu je pfili§ nizky. Nez
zapalite oblouk, zapnéte vzduch;
vzduch musi proudit mezi elektrodou a
obrobkem.

+ Zkontrolujte, zda je tlak vzduchu
nastaveny na doporuc¢enou hodnotu.
Zkontrolujte pfiru¢ku pouzivaného
hofaku.

Pfi spusténi chybi oblouk nebo je oblouk pfi
drazkovani nestabilni.

» Zkontrolujte, zda je napéti nastavené
na doporucenou hodnotu.

Pferusovany stav oblouku vedouci
k nepravidelnému povrchu drazky nebo
usazeninam médi na kovové desce.

» Zkontrolujte, zda je napéti nastavené
na doporu¢enou hodnotu.
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10 OBJEDNAVANiI NAHRADNICH DiLU

UPOZORNENI!
Opravy a elektrické prace musi provadét autorizovany servisni technik ESAB.

Pouzivejte pouze originalni nahradni dily ESAB.

Zatizeni Warrior 750i CC/CV je navrzeno a testovano v souladu s mezinarodnimi

a evropskymi normami IEC 60974-1 a IEC 60974-10, evropskou normou EN 60974-1:11
a australskou normou AS 60974-1:2008. Po dokonceni servisni prace nebo opravy je
povinnosti osoby provadeéjici praci zajistit, aby produkt stale splfoval poZzadavky norem

uvedenych vySe.
Nahradni dily a spotfebni dily si mizete objednat u nejbliz§iho prodejce spolecnosti ESAB,

viz webové stranky esab.com. Pfi objednavani uvedte typ vyrobku, sériové Cislo, oznaceni a
Cislo nahradniho dilu podle seznamu nahradnich dild. To usnadni expedici a zajisti spravnost

dodavky.
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OBJEDNACI CISLA

”

OBJEDNAC

SLA

Ordering number |Denomination Type Notes

0445 555 880 Welding power source |Warrior 750i CC/CV - Factory set voltage:
CE variant 400 VAC

0445 555 882 Welding power source | Warrior 750i CC/CV - Factory set voltage:
Australian variant 415 VAC and VRD

activated

0463 730 * Instruction manual

0463 734 002 Spare parts list

0463 771 001 Service manual

Posledni tfi Cislice v Cisle dokumentu s navodem oznacuji verzi navodu. Z toho divodu jsou
zde nahrazeny symbolem *. Davejte pozor, abyste pouzivali navod se sériovym Cislem nebo

verzi softwaru, které odpovidaji vyrobku — viz titulni stranka navodu.

Technicka dokumentace je k dispozici prostfednictvim internetu na strankach
http://manuals.esab.com.

0463 730 331
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PRISLUSENSTVI
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6106 5006

K3000

Medium-duty general-purpose torch
Accepts 5/32" (4.0 mm) to

3/8" (9.5 mm) round electrodes and
3/8" (9.5 mm) flat electrodes
Maximum of 600 A

6108 2008

K4000

Heavy-duty general-purpose torch
Accepts 5/32" (4.0 mm) to

1/2" (13 mm) round electrodes and
3/8" (9.5 mm) and 5/8" (16 mm) flat
electrodes

Maximum of 1000 A

6108 4008

AirPro X4000

Heavy-duty general-purpose torch
Accepts 3/16" (4.8 mm) to

1/2" (13 mm) pointed round,

3/8" (9.5 mm) and 5/8" (16 mm) flat,
5/8" (16 mm) half round

Maximum of 1000 A

6110 4007

K5

Heavy-duty general-purpose torch
Accepts 5/16" (7.9 mm) to

1/2" (13 mm) pointed, 5/16" (7.9 mm)
to 5/8" (16 mm) jointed, and

5/8" (16 mm) half round

Maximum of 1250 A

6299 1417

Tri ARC

Heavy-duty general-purpose torch
Accepts 5/16" (7.9 mm) to 1" (25 mm)
round electrodes

Maximum of 2200 A

0463 730 331
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Welding cable for gouging, 95 mm?

0413 768 897 5m

0413 768 898 10 m
0413 768 899 15m
0413 768 880 18 m
0413 768 881 21m
0413 768 882 24 m
0413 768 883 27 m
0413 768 884 30m

Wire feeder-Robust feed Pro

0445 800 880 Robust Feed PRO

0445 800 881 Robust Feed PRO, Water

0445 800 882 Robust Feed PRO, Offshore

0445 800 883 Robust Feed PRO Offshore, Water
0445 800 884 Robust Feed PRO, Tweco

0445 800 885 Robust Feed PRO Offshore, Tweco

0446 050 880

Interconnection strain relief kit
(for update of cables without strain relief)

Interconnection cable with pre-assembled strain relief (Use with Robust Feed Pro)

Must order Lug to OKC adapter along with interconnection cable set.

Interconnection cable set, 70 mm?, 19 poles

0446 160 880

70 mm?, gas cooled, 2.0 m

0446 160 881

70 mm?, gas cooled, 5.0 m

0446 160 882

70 mm?, gas cooled, 10.0 m

0446 160 883

70 mm?, gas cooled, 15.0 m

0446 160 884

70 mm?, gas cooled, 25.0 m

0446 160 885

70 mm?, gas cooled, 35.0 m

0446 160 887

70 mm?, gas cooled, 20.0 m

Interconnection cable set water, 70 mm?, 19 poles

0446 160 890

70 mm?, liquid cooled, 2.0 m

0446 160 891

70 mm?, liquid cooled, 5.0 m

0446 160 892

70 mm?, liquid cooled, 10.0 m

0446 160 893

70 mm?, liquid cooled, 15.0 m

0446 160 894

70 mm?, liquid cooled, 25.0 m

0446 160 895

70 mm?, liquid cooled, 35.0 m

0463 730 331
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Interconnection cable set, 95 mm?, 19 poles

0446 160 980

95 mm?, gas cooled, 2.0 m

0446 160 981

95 mm?, gas cooled, 5.0 m

0446 160 982

95 mm?, gas cooled, 10.0 m

0446 160 983

95 mm?, gas cooled, 15.0 m

0446 160 984

95 mm?, gas cooled, 25.0 m

0446 160 985

95 mm?, gas cooled, 35.0 m

Interconnection cable set, 95 mm?, 19 poles

0446 160 990

95 mm?, liquid cooled, 2.0 m

0446 160 991

95 mm?, liquid cooled, 5.0 m

0446 160 992

95 mm?, liquid cooled, 10.0 m

0446 160 993

95 mm?, liquid cooled, 15.0 m

0446 160 994

95 mm?, liquid cooled, 25.0 m

0446 160 995

95 mm?, liquid cooled, 35.0 m

0446 507 880

Lug to OKC adapter

0459 491 896

Remote control unit AT1
MMA and TIG current

0459 491 897

Remote control unit AT1 CF

current

MMA and TIG: course and fine setting of

0463 730 331
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0349 090 886 Foot control FS002
MMA and TIG: current

Remote control cable, 12 pole, 8 pole

0459 552 880 5m

0459 552 881 10 m

0459 552 882 15 m

0459 552 883 25m

0446 398 880 Vozik (chlazeny vzduchem)

0446 270 880 Trolley (Water cooled)

0465 427 881 Cool2 Standalone

0465 250 880 Warrior Feed 304

0465 250 881 Warrior Feed 304w
with water cooling
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Interconnection set for Warrior Feed 304

Must order Lug to OKC adapter along with interconnection cable set.

Interconnection cable set, 70 mm?, 19 poles

0459 836 880 2m

0459 836 881 5m

0459 836 882 10 m

0459 836 883 15 m

0459 836 884 25m

0459 836 885 35m

Interconnection cable set water, 70 mm?, 19 poles

0459 836 890 2m

0459 836 891 5m

0459 836 892 10 m

0459 836 893 15 m

0459 836 894 25m

0459 836 895 35m

Interconnection cable set, 95 mm?, 19 poles

0459 836 980 2m

0459 836 981 5m

0459 836 982 10 m

0459 836 983 15m

0459 836 984 25m

0459 836 985 35m

Interconnection cable set water, 95 mm?, 19 poles

0459 836 990 2m

0459 836 991 5m

0459 836 992 10 m

0459 836 993 15m

0459 836 994 25m

0459 836 995 35m

TIG torches
0700 025 530 TIG Torch SR-B 26V HD, 4 m
0700 025 531 TIG Torch SR-B 26V HD, 8 m

0463 730 331
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