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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

ET 180iP from serial number HA 204 YY XX XXXX
ET 210iP from serial number HA 205 YY XX XXXX
X and Y represents digits, 0 to 9 in the serial number, where YY indicates year of production.

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAB AB

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

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

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

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

EN 60974-3:2014 Arc Welding Equipment - Part 3: Arc striking and stabilizing devices
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.
The ET 180iP and ET 210iP are part of the ESAB Renegade product family.

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
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Gothenburg k Pedrg Muniz c €
2022-06-07 Standard Equipment Director
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UK DECLARATION OF CONFORMITY

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

Type of equipment
Arc welding power source

Type designation

ET 180iP from serial number HA 204 YY XX XXXX

ET 210iP from serial number HA 205 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 United Kingdom
ESAB Group (UK) Ltd,

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

www.esab.co.uk

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

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

- ENIEC 60974-3:2019 Arc welding equipment - Part 3: Arc striking and stabilizing devices

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

- UK S 2021/745 Requirements for welding equipment pursuant to the Ecodesign for
o Energy-Related Products and Energy Information Regulations 2021

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.
ET 180iP and ET 210iP are part of ESAB Renegade product family.

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.

ooy e

Signatures
Gary Kisby U K
Sales & Marketing Director, Cn

ESAB Group UK & Ireland
London, 2022-06-07
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1 BEZPIECZENSTWO

1 BEZPIECZENSTWO

1.1 Znaczenie symboli

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

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

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

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

OSTRZEZENIE!

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

charakterystyki (SDS).

A
A PRZESTROGA!
A

1.2  Zalecenia dotyczace bezpieczenstwa

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

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

1. Kazdy, kto uzywa urzadzenia, powinien znac:
+ zasady jego obstugi
+ lokalizacje wytgcznikow awaryjnych
* jego dziatanie
» odpowiednie srodki ostroznosci
+ zasady spawania i ciecia lub innego typu eksploatacji urzgdzenia
2. Operator powinien dopilnowac, aby:
* w momencie uruchamiania urzgdzenia w jego poblizu nie byto zadnych
0s06b nieupowaznionych
« w chwili zajarzania tuku lub rozpoczecia prac przy uzyciu urzgdzenia
wszystkie osoby byty odpowiednio zabezpieczone
3. Miejsce pracy powinno by¢:
« odpowiednie do okreslonego celu
* wolne od przeciggdéw

0463 862 001 -5- © ESAB AB 2023



1 BEZPIECZENSTWO

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

W przypadku wyposazenia w chiodnice ESAB

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

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

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

3 . PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM — moze skutkowaé $miercia

? - Przeprowadzi¢ montaz i uziemienie urzadzenia spawalniczego zgodnie z
instrukcjg obstugi.
» Nie dotyka¢ elementéw pod napieciem ani elektrod odstonietg skérg, w
mokrych rekawicach lub w mokrej odziezy.
* Odizolowac¢ sie od obrabianego przedmiotu i ziemi.
* Upewni¢ sie, ze stanowisko pracy jest bezpieczne

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE — moga by¢ szkodliwe dla zdrowia

rozpoczeciem spawania zasiegngc¢ opinii lekarza. Pole
elektromagnetyczne moze zakiécaé prace niektérych rozrusznikow.
* Narazenie na dziatanie pola elektromagnetycznego moze tez mie¢ inne
skutki zdrowotne, ktdre sg nieznane.
» Spawacze powinni stosowac sie do nastepujgcych procedur, aby
ograniczy¢ skutki narazenia na dziatanie pola elektromagnetycznego:
o Poprowadzi¢ elektrode i przewody robocze po tej samej stronie
ciata. Jesli to mozliwe, zabezpieczy¢ je tasma klejgca. Nie
stawa¢ miedzy uchwytem przewodem spawalniczym a
roboczym. W zadnym wypadku nie owijaé¢ przewodu
spawalniczego ani roboczego wokét ciata. Ustawi¢ zrodto
zasilania i przewody jak najdalej od ciata.
o Przewdd roboczy podigczac do przedmiotu obrabianego
mozliwie najblizej obszaru spawania.

:qﬁ » Spawacze z wszczepionymi rozrusznikami serca powinni przed
i)

GAZY | OPARY — moga by¢ szkodliwe dla zdrowia

* Trzymaj gtowe z dala od oparéw.

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

0463 862 001 -6 - © ESAB AB 2023



1 BEZPIECZENSTWO
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PROMIENIOWANIE LUKU - Moze powodowaé obrazenia oczu i poparzenia skory

Chroni¢ oczy i ciato. Stosowa¢ odpowiednig maske spawalniczg i szkia
filtrujgce oraz nosi¢ odziez ochronng.

Chron osoby znajdujgce sie w poblizu, stosujgc odpowiednie ekrany lub
zastony.

HALAS — nadmierny hatas moze uszkodzi¢ stuch
0‘ Chroni¢ uszy. Stosowa¢ stuchawki wyciszajgce lub inne zabezpieczenie.

CZESCI RUCHOME — moga powodowaé obrazenia ciata

3

Wszystkie drzwi, panele i pokrywy powinny by¢ zamkniete i bezpiecznie
zamocowane. Tylko wykwalifikowani pracownicy powinni zdejmowac
ostony w przypadku koniecznosci wykonania konserwacji i usuniecia
usterek. Po zakonczeniu serwisowania i przed uruchomieniem silnika
nalezy zamontowac panele lub pokrywy i zamkngc¢ drzwi.

Zatrzymac silnik przed montazem lub podtgczeniem urzgdzenia.

Nigdy nie zbliza¢ rak, wioséw, luznej odziezy ani narzedzi do ruchomych
czesci.

ZAGROZENIE POZAREM

3

Iskry (rozpryski) mogg spowodowacé pozar. Upewnic sig, ze w poblizu nie
ma materiatéw tatwopalnych.
Nie uzywac¢ na zamknietych pojemnikach.

GORACA POWIERZCHNIA — czesci moga spowodowaé poparzenia

Nie dotyka¢ czesci gotymi rekami.

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

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

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

PRZESTROGA!
Niniejszy produkt jest przeznaczony wytgcznie do spawania fukowego.

OSTRZEZENIE!
Nie uzywaj zrédta prgdu do rozmrazania zamarznietych rur.

PRZESTROGA!

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

0463 862 001

-7 - © ESAB AB 2023



1 BEZPIECZENSTWO

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

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

zaktadu utylizacji odpadow. _

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

Dodatkowych informaciji udzieli lokalny dealer firmy ESAB.
ESAB oferuje asortyment akcesoriow spawalniczych i sprzet ochrony osobistej. Aby uzyska¢

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

0463 862 001 -8- © ESAB AB 2023



2 WPROWADZENIE

2 WPROWADZENIE

Renegade ET 180iP i ET 210iP to oparte na falowniku zrodta prgdu przeznaczone do spawania
metodg MMA (Manual Metal Arc), TIG (Tungsten Inert Gas) oraz HF TIG (High Frequency Tungsten
Inert Gas).

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

2.1 Wyposazenie

W zestawie z urzadzeniami Renegade ET 180iP i ET 210iP znajdziesz:

«  Zrédto pradu

» Zestaw przewoddw z zaciskami roboczymi
*  Przewdd gazowy

* Pasek na ramie

* Instrukcje bezpieczenstwa

» Skrocong instrukcje obstugi

0463 862 001 -9- © ESAB AB 2023



3 DANE TECHNICZNE

3 DANE TECHNICZNE
Renegade ET 180iP Renegade ET 210iP

Napiecie wyjsciowe 230V £15%, 115V £15%, 230V +15%, 115V £15%,

1~ 50/60 Hz 1~ 50/60 Hz 1~ 50/60 Hz 1~ 50/60 Hz
Prad pierwotny
I maks 26 A 29A 26 A 29A
Zapotrzebowanie na prad
jatowy w trybie oszczedzania 25W 25W 25W 25W
energii 18 W 18 W 18 W 18 W
Zakres ustawien
MMA 15-180 A 15-110 A 15-180 A 15-110A
TIG 10-180 A 10-140 A 10-210 A 10-140 A
Obciazenie dopuszczalne przy MMA
25% cyklu pracy 180A/272V |[110A/244V |180A/272V |110A/244V
60% cyklu pracy 1M6A/246V |7T1A/228V |116A/246V |7T1A/228V
100% cyklu pracy 90A/236V |55A/222V |90A/23,6V |55A/222V
Obciazenie dopuszczalne przy TIG
25% cyklu pracy 180A/17,2V |140A/156V [210A/184V |140A/156V
60% cyklu pracy 1M6A/146V |90A/136V |135A/154V |90A/13,6V
100% cyklu pracy 90A/136V |7T0A/128V |105A/142V |70A/12,8V
Moc pozorna |, przy pradzie
maksymalnym 6,1 kVA 3,33 kVA 6,1 kVA 3,33 kVA
Moc czynna |, przy pradzie
maksymalnym 6 kW 3,3 kW 6 kW 3,3 kW
Wspotczynnik mocy przy pradzie maksymalnym
MMA 0,99
TIG 0,99
Sprawnosé przy prgdzie maksymalnym
MMA 84% 84% 84% 84%
TIG 81% 81% 81% 81%
Napiecie obwodu otwartego Uy, maks.
VRD 35 V nieaktywne 78V
VRD 35 V aktywne <30V

Temperatura pracy

Od -10 do +40°C (od +14 do +104°F)

Temperatura transportu

Od -20 do +55°C (od -4 do +161°F)

State cisnienie akustyczne
przy bezczynnosci

<70db

Wymiary d x s x w

460 x 200 x 320 mm (18,1 x 7,9 x 12,6 cala)

Masa

11 kg (24,3 funta)

Klasa izolacji

0463 862 001
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3 DANE TECHNICZNE

Renegade ET 180iP

Renegade ET 210iP

Stopien ochrony

IP 23

Klasa zastosowania

Cykl pracy

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

40 °C /104 °F lub nizsze;j.

Stopien ochrony

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

szkodliwymi skutkami wnikania wody.

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

Klasa zastosowania

Symbol informuje, ze zrédto pradu jest przeznaczone do uzytku w miejscach o zwiekszonym

zagrozeniu elektrycznym.

0463 862 001 -11 -
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3 DANE TECHNICZNE

3.1 Informacje dotyczace ekoprojektu

Urzadzenie zostato zaprojektowane w taki sposéb, aby byto zgodne z dyrektywg 2009/125/WE i
rozporzgdzeniem 2019/1784/UE.

Sprawnos¢ i zuzycie energii w stanie spoczynkowym:

Nazwa Moc w stanie Sprawnos$¢ przy maksymalnym zuzyciu
spoczynkowym energii

Renegade ET 180iP <50 W 83%

Renegade ET 210iP <50 W 83%

Warto$¢ sprawnosci i zuzycie w stanie spoczynkowym zostaty zmierzone za pomocg metody i w
warunkach okreslonych w normie produktu EN 60974-1:2012.

Nazwe producenta, nazwe produktu, numer seryjny i date produkcji mozna odczyta¢ z tabliczki

zZnamionowej.

1 | XXXXXXXXXXXXXXX

=

F___4
ESABAB

Lindholmsallen 9,
Box 8004, SE-41755 2

- SWEDEN

Made in China

Ser. No.:

LLRRRYYWWisitt 3

[LLT RRR [ yyww[ s |

3A 3B 3C 3D

1. Nazwa produktu
2. Nazwa i adres producenta
3. Numer seryjny

3A. Kod lokalizacji produkcji
3B. Poziom wersji (ostatnia cyfra roku i numer tygodnia)

3C. Rok i tydzieh produkciji (ostatnie dwie cyfry roku i numer tygodnia)

3D. Sekwencyjny system numeryczny (kazdy tydziehn rozpoczyna sie od 0001)

0463 862 001
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4 INSTALACJA

4 INSTALACJA

Montaz powinien zosta¢ wykonany przez fachowca.

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

4.1 Lokalizacja

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

A. Minimum 200 mm (8 cali)
B. Minimum 200 mm (8 cali)

A OSTRZEZENIE!
Urzadzenie nalezy unieruchomi¢ —
szczegolnie jesli podtoze jest nieréwne o
lub pochyte. >10

0463 862 001 -13 - © ESAB AB 2023



4 INSTALACJA

4.2 Instrukcja podnoszenia

Urzgdzenia sg wyposazone w uchwyt do przenoszenia.

A OSTRZEZENIE!
Porazenie elektryczne moze zabi¢. Nie dotykaé¢ czesci znajdujgcych sie pod napieciem. Przed
przemieszczeniem zrddta prgdu spawania nalezy odtgczyé przewody wejsciowe zasilania
elektrycznego od linii zasilajgcej wytgczonej spod napiecia.

A OSTRZEZENIE!
Upadek urzgdzenia moze spowodowaé powazne obrazenie ciata i uszkodzenie urzadzenia.

Urzadzenie nalezy podnosi¢, trzymajac za uchwyt na gérze obudowy.

Max. 30°

4.3 Zasilanie sieciowe

UWAGA!
Wymagania dotyczace zasilania sieciowego

To urzgdzenie spetnia wymogi normy IEC 61000-3-12, jesli moc zwarciowa jest wieksza lub
réwna Sgcmin W punkcie potgczenia zasilania uzytkownika i sieci publicznej. Instalator lub
uzytkownik urzgdzenia powinien dopilnowaé, aby urzadzenie zostato podtgczone tylko do
zasilania o mocy zwarciowej wiekszej lub rownej Sgcmin, kontaktujgc sie w razie potrzeby z
operatorem systemu rozdzielczego.

1. Tabliczka znamionowa z danymi
dotyczacymi poditgczenia zasilania.

0463 862 001 -14 - © ESAB AB 2023



4 INSTALACJA

Zalecane bezpieczniki i minimalny przekréj przewodéw dla urzadzeh Renegade ET 180iP i ET

210iP

Renegade ET 180iP Renegade ET 210iP
Napiecie 230 VAC 115VAC 230 VAC 115 VAC
zasilania
Przekroj 2,5 mm2 2,5 mm2 2,5 mm2 2,5 mm2
przewodu
sieciowego
Maksymalny prad |26 A 29A 26 A 29A
znamionowy lnax
MMA/Stick
(SMAW)
l1esf MMA/Stick 13A 14,5A 13A 14,5A
(SMAW)
Bezpiecznik 20A 20A 20A 20A

przeciwprzepiecio
wy typu D MCB

Maksymalna
zalecana dlugos¢
przedtuzenia
przewodu

100 m (328 stép)

100 m (328 stép)

100 m (328 stép)

100 m (328 stop)

Minimalna
zalecana
wielkos¢
przedtuzenia
przewodu

2,5 mma2

2,5 mm2

2,5 mm2

2,5 mm2

Zasilanie z agregatéw pradotwoérczych

Zrédto prgdu moze byé zasilane przez réznego typu agregaty. Jednak niektére z nich mogg nie
zapewnia¢ dostatecznej mocy dla prawidtowego dziatania zrédta pragdu spawania. Zalecane sg
agregaty z automatyczng regulacjg napiecia (AVR) lub regulacjg réwnorzednego albo lepszego typu o
mocy znamionowej 7 kW.

OSTRZEZENIE!
W przypadku korzystania z zasilania wejsciowego o napieciu 115 V AC prgd znamionowy
wtyczki zasilania musi by¢ wiekszy niz 20 A.

0463 862 001
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5 EKSPLOATACJA

5

EKSPLOATACJA

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

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

A OSTRZEZENIE!

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

5.1 Zlacza i elementy sterujgce

gD~

Panel ustawien

6. Gniazdo przetacznika TIG
Dodatni zacisk spawalniczy 7. Wyjscie doprowadzania gazu
Ujemny zacisk spawalniczy 8. Wejscie zasilania gazem
Przewdd zasilajacy 9. Zigcze chiodnicy wodnej (tylko ET 210 IP)
Przetagcznik zasilania sieciowego, 1/10 10. Zdalne gniazdo

0463 862 001 -16 - © ESAB AB 2023



5 EKSPLOATACJA

5.2 Spawanie TIG

wykorzystujgc tuk zajarzony od nietopigce;j sie elektrody wolframowej. Jeziorko
JAEl spawalnicze i elektroda sg zabezpieczane gazem ostonowym, ktory zwykle zawiera gaz

l Spawanie metodg TIG powoduje topienie metalu obrabianego przedmiotu,
' obojetny.

W przypadku spawania TIG zrodto prgdu bedzie wyposazone w:

+ uchwyt TIG

+ przewdd gazowy podigczany do wejscia zasilania gazem (za pomocg
zacisku przewodu)

* butle z argonem

* regulator butli z argonem

» elektrode wolframowa

* przewdd masowy (z zaciskiem)

5.3 Spawanie MMA

Spawanie MMA okresla sie rowniez mianem spawania z wykorzystaniem elektrod
BB otulonych. Luk elektryczny topi elektrode, a takze miejscowo materiat obrabianego

przedmiotu. Topigca sie otulina wytwarza zuzel ochronny i gaz ostonowy, ktére

zabezpieczajg jeziorko spawalnicze przed zanieczyszczeniami atmosferycznymi.

W przypadku spawania MMA Zrédto pragdu bedzie wyposazone w:

* przewdd spawalniczy z uchwytem elektrody
* przewod masowy z klamrg

54 Przylaczanie przewodéw spawalniczego i
masowego

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

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

* W przypadku spawania TIG uchwyt spawalniczy podtgcza sie do ujemnego zacisku
spawalniczego (-), a przewdd masowy do dodatniego zacisku spawalniczego (+).

* W przypadku spawania MMA przewdd spawalniczy mozna podigczy¢ do dodatniego
(+) lub ujemnego zacisku spawalniczego (-) w zaleznosci od typu uzywanej elektrody.
Biegunowos¢ potgczenia jest podana na opakowaniu elektrod.

5.5 Wiaczanie/wylaczanie zasilania

Wigczy¢ zasilanie, ustawiajgc przetgcznik w potozenie ,ON” (1).
Wytgczy¢ urzadzenie, ustawiajgc przetacznik w potozenie ,O”.

Jesli zasilanie zostanie przerwane lub zrédto pradu zostanie wytagczone w normalny sposéb, programy
spawania zostang zapisane i bedg dostepne przy kolejnym uruchomieniu urzadzenia.

PRZESTROGA!
Nie nalezy wytgczaé zrodta pradu w trakcie spawania (z obcigzeniem).

0463 862 001 -17 - © ESAB AB 2023
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5.6 Podtaczanie do chtodnicy EC 1001 (tylko ET
210iP)

6 Nm/53.1in. |b

UWAGA!
Nalezy uwaza¢, aby przewdd interfejsu nie zostat Scisniety pomiedzy zrédtem zasilania i
jednostkg chtodzaca!

UWAGA!
Chtodnica jest zasilana przez zrédto prgdu spawania za posrednictwem kabla potgczeniowego
(wiecej informacji znajduje sie w instrukcji obstugi chtodnicy).

5.7 Sterowanie wentylatorem

Urzagdzenia ET 180iP i ET 210iP sg wyposazone w wentylator jako funkcje dodatkowg. Gdy wentylator
chtodzacy nie jest uzywany, automatycznie sie wytgcza.

Ma to dwie zalety:

1. Minimalizuje zuzycie energii,
2. Minimalizuje ilosci zanieczyszczen pochtanianych przez zrédio pradu, takich jak pyt.

UWAGA!
Jesli wymagane jest chtodzenie, wentylator bedzie pracowat; w przeciwnym razie wytgczy sie
automatycznie.

0463 862 001 -18 - © ESAB AB 2023
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5.8 Zabezpieczenie termiczne

Zrédto zasilania jest wyposazone w zabezpieczenie termiczne chronigce przed
przegrzaniem. W przypadku przegrzania spawanie zostaje zatrzymane, wskaznik

A przegrzania na panelu zapala sig, a na wyswietlaczu pojawia sie komunikat o btedzie
ERR 206. Zabezpieczenie jest automatycznie kasowane po znacznym spadku
temperatury.

5.9 Przystawka zdalnego sterowania

Podtagczy¢ przystawke zdalnego sterowania z tytu zrédta zasilania i wigczy¢ ja,
naciskajgc przycisk przystawki na panelu (po wigczeniu zaswieci sie wskaznik
/ przystawki zdalnego sterowania). Gdy przystawka zdalnego sterowania jest wigczona,
panel sterowania jest zablokowany, ale wyswietla dane spawania.

W przypadku podtgczenia urzadzenia zdalnego maksymailny prad wyj$ciowy Zrédta
pradu zostanie okreslony za pomocg pokretta na panelu przednim, niezaleznie od
ustawienia przystawki zdalnego sterowania.

5.10 Funkcje i symbole

Spawanie MMA

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

W przypadku spawania MMA Zrodio pradu bedzie wyposazone w:

* przewdd spawalniczy z uchwytem elektrody
* przewod masowy z klamrg

Moc tuku (funkcja ukryta)

Funkcja mocy tuku okresla zmiany pragdu towarzyszgce zmianom dtugosci fuku podczas
spawania. Stosowac niskg wartos¢ mocy tuku w celu uzyskania tagodnego tuku z
mniejszg iloscig rozpryskéw oraz uzywac wysokiej wartosci, aby wytworzy¢ goracy i
opadajgcy tuk.

Moc tuku dotyczy tylko spawania MMA.
Goracy start (funkcja ukryta)

Funkcja gorgcego startu tymczasowo zwieksza napiecie przy rozpoczeciu spawania.
Uzy¢ tej funkcji, aby zmniejszy¢ ryzyko powstania niewystarczajgcego przetopu oraz
przywierania i obtarcia elektrody.

Goragcy start dotyczy tylko spawania MMA.
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I Spawanie TIG
a Spawanie metodg TIG polega na topieniu metalu przedmiotu obrabianego przez tuk
, zajarzany na nietopigcej sie elektrodzie wolframowej. Jeziorko spawalnicze i elektroda
L $g zabezpieczone gazem ostonowym.

W przypadku spawania TIG zrodto pradu bedzie wyposazone w:

s uchwyt TIG

* butle zargonem

» regulator butli z argonem
» elektrode wolframowa

Zrédto pradu wykorzystuje funkcje LIFT TIG start.

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

HF start

; 'J Funkcja HF (High Frequency — wysoka czestotliwos¢) start zajarza tuk za pomocg iskry
» powstatej w wyniku przyblizenia elektrody wolframowej do przedmiotu obrabianego oraz
nacidniecia spustu na uchwycie TIG.

Urzadzenie redukujace napiecie (VRD)

VRD Funkcja VRD gwarantuje, ze napiecie jatowe nie przekracza 35 V podczas przerwy w
spawaniu. Informuje o tym swiecaca dioda VRD na panelu. Aby aktywowac te funkcje,
nalezy skontaktowac¢ sie z technikiem autoryzowanego serwisu firmy ESAB.
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5.11 Panel ustawien
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1. Przycisk przetgczania miedzy prgdem statym a12.

prgdem pulsujgcym.

2. Wyswietlacz; wyswietla ustawione lub
zmierzone wartosci.

3. Przycisk wyboru metody spawania: TIG HF,
LiftArc™ lub MMA.

4. Wskaznik ustawien.

5. Przycisk wyboru sterowania 2-taktowego lub
4-taktowego (tylko TIG).

6. Przycisk wigczania i wylgczania przystawki
zdalnego sterowania.

7. Pokretto do ustawiania danych.

8. Wskaznik przedwyptywu gazu.

9. Wskaznik narastania pradu.

10. Wskaznik pragdu statego lub pradu

pulsujgcego.
11. Zréwnowazenie pulsaciji.

0463 862 001

13.
14.

15.
16.

17.

18.

19.

20.
21.

-22.

Wskaznik prgdu bazowego.
Wskaznik czestotliwo$ci pulsacji.
Wskaznik opadania pradu.

Wskaznik powyptywu gazu.

Przycisk umozliwiajgcy zmiane parametréw na
wykresie.

Wskazania pokazywane na wyswietlaczu: s
(sekundy dla przedwyptywu gazu, powyptywu
gazu, narastania prgdu i opadania pradu), %
(zrébwnowazenie pulsacji), Hz (czestotliwosé
pulsacji).

Aktualne ustawienie i wartos¢ pomiarowa /
Warto$¢ pomiarowa napiecia.

Przycisk wyboru parametrow — wybor
sygnalizowany przez wskazanie (18).
Umozliwia réwniez dostep do ukrytych funkcji.
Wskaznik przegrzania.

Wskaznik funkcji VRD (obnizone napiecie
obwodu otwartego).

© ESAB AB 2023
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5.11.1 Nawigacja

Wybor parametrow.

Poprzez nacisniecie przycisku (19) mozna wyswietli¢ i zmieni¢ rézne wartosci. Aby zmieni¢ wartosci,
uzy¢ pokretta (7). Kolejnos¢:

1. Ustawienie wartosci pradu.
2. Zmierzona wartos¢ pradu.
3. Zmierzona warto$¢ napiecia.

Parametry ustawien

Wskaznik ustawien (4) zapali sig, jesli wyswietlang warto$¢ mozna zmieni¢. Nie mozna zmieni¢
wartosci za pomocg panelu, gdy wtgczona jest przystawka zdalnego sterowania. Proba zmiany
wartosci w trybie pomiaru wartosci spowoduje automatyczne rozpoczecie pracy w trybie ustawiania

wartosci pradu.

Wskaznik ustawien (4) jest wytgczony, gdy wyswietlane sg wartosci pomiaréw.

Parametry spawania

Parametry spawania sg zapisywane odpowiednio dla pradu pulsujgcego i niepulsujgcego. Zmiana z

pradu pulsujgcego na niepulsujacy powoduje zmiane wartosci.

5.12 Ustawienia TIG

Symbol Dziatanie Zakres Stopnie Wartosé ET 180iP
ustawien ustawien domysina i iIET 210iP
,[ TIG HF* WL /WYL, WL. STALE X
79~
1 1 LiftArc* WEL./WYL. WYL X
,.
Prad 1 faza: 1 120 A X
10-210 A
Czas 0,0-25,0s 0,1 1,5s X
narastania
pradu (Slope
up)
Czas opadania |0,0-25,0 s 0,1 30s X
pradu (Slope
down)
4 Czas 0,0-25,0's 0,1 1,0s X
.‘- przedwyptywu
“
gazu
4 Czas 0,0-25,0's 0,1 70s X
2
«? powyptywu
gazu
1 1 2-taktowe* WL /WYL. WL. STALE X
t t 4-taktowe* WE./WYL. WYL X
0463 862 001 -23- © ESAB AB 2023
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Symbol Dziatanie Zakres Stopnie Wartosé ET 180iP
ustawien ustawien domysina i iIET 210iP
Przystawka WL /WYL, WYL X
ol zdalnego
sterowania
J-l_l-l_ Pulsacja* WE./WYL. WYL X
Prad pulsujacy |1 faza: 120 A X
10-210A
Prad bazowy |1 faza: 80 A X
10-210A
Zréwnowazeni | 10-90% 5 50% X
e pulsaciji
Czestotliwos¢ | 0,01-999 Hz 0,01-0,99: 100 Hz X
pulsacji 0,01
1,0-9,9: 0,1
10-100: 1
100-300: 10
300-999: 100
Prad min. 0-99% 1 0% H
przystawki
zdalnego
sterowania

* Parametru nie mozna zmienia¢ w trakcie spawania.

5.12.1 Ukryte funkcje TIG

Panel sterowania zawiera ukryte funkcje. Aby uzyskac dostep do tych funkcji, nalezy nacisngé i
przytrzymac przez 3 sekundy przycisk wyboru parametréw (19) (umiejscowienie przycisku — patrz
cze$¢ PANEL USTAWIEN). Na wy$wietlaczu pojawi sie litera i warto$¢. Wybraé funkcje, naciskajac
ten sam przycisk. Pokretto stuzy do zmiany wartosci wybranej funkcji. Aby opusci¢ ukryte funkcje,
nalezy ponownie nacisngc¢ i przytrzymac przycisk przez 3 sekundy.

Litera Dziatanie Ustawienia
E Tryb podwdjnego pradu 0=WYL., 1=WL.
e Wartos¢ ustawienia trybu 10-90%
podwadjnego pradu
I Prad min. przystawki zdalnego | 0-99%
sterowania

5.12.2 Wartosci pomiaréw

0463 862 001

Zmierzony prad

-24 -

Zmierzona wartos$¢ na wyswietlaczu dla pradu spawania A to srednia warto$¢
arytmetyczna.
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Zmierzone napiecie

Zmierzona wartos¢ na wyswietlaczu dla napiecia tuku V to srednia wartos¢
arytmetyczna.

5.13 Objasnienie funkcji TIG

74

0463 862 001

HF start

Funkcja HF start zajarza tuk, wykorzystujac tuk rozruchowy napiecia o wysokiej
czestotliwosci. Ogranicza to ryzyko zanieczyszczenia elektrody wolframowej przy
rozruchu. Napiecie o wysokiej czestotliwosci moze powodowac zakldcenie dziatania
innych urzgdzen elektrycznych znajdujgcych sie w poblizu.

LiftArc™

Funkcja LiftArc™ zajarza tuk po przytozeniu elektrody wolframowej do obrabianego
przedmiotu, nacisnieciu spustu i wycofaniu elektrody wolframowej z obrabianego
przedmiotu. Aby ograniczy¢ do minimum ryzyko zanieczyszczenia elektrody, prad
rozruchowy jest bardzo niski i narasta do ustawionej wartosci (sterowany przez funkcje
narastania pradu).

2-taktowe

W trybie sterowania 2-taktowego nacisniecie spustu uchwytu spawalniczego TIG (1)
powoduje uruchomienie wyptywu gazu ostonowego i zajarzenie tuku. Prad narasta do
ustawionej wartosci. Zwolnienie spustu (2) powoduje rozpoczecie opadania pradu i
wygaszenie tuku. Gaz ostonowy bedzie wyptywat nadal w celu zabezpieczenia spoiny i
elektrody wolframowe;j.

A = Przedwyptyw gazu
B = Narastanie

C = Opadanie

D = Powyptyw gazu
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0463 862 001

4-taktowy

W trybie sterowania 4-taktowego nacisniecie spustu uchwytu spawalniczego TIG (1)
powoduje uruchomienie wyptywu gazu ostonowego i zajarzenie tuku na poziomie
pilotowym. Zwolnienie spustu (2) powoduje narastanie prgdu do ustawionej wartosci.
Aby przerwa¢ spawanie, nalezy ponownie nacisng¢ spust (3). Natezenie pradu
ponownie opadnie to poziomu pilotowego. Zwolnienie spustu (4) spowoduje
wygaszenie tuku. Gaz ostonowy bedzie wyptywat nadal w celu zabezpieczenia spoiny i
elektrody wolframowe;.

A n iTD

NI

4;

A = Przedwyptyw gazu
B = Narastanie

C = Opadanie

D = Powyptyw gazu
Przedwyplyw gazu

Funkcja przedwyptywu gazu kontroluje czas wyptywu gazu ochronnego zanim nastgpi
zajarzenie tuku.

Powyptyw gazu

Funkcja powyptywu gazu kontroluje czas wyplywu gazu ochronnego po wygaszeniu
tuku.

Narastanie pradu

Funkcja narastania prgdu kontroluje czas wzrostu natezenia prgdu na etapie
rozpoczynania spawania, aby zapobiec potencjalnemu uszkodzeniu elektrody
wolframowej.

Opadanie pradu

Funkcja opadania prgdu kontroluje czas spadku natezenia prgdu w procesie konczenia
spawania, aby zapobiec powstaniu pecherzy kanalikowych i/lub pekniec.

Ustawienia pulsaciji

Do ustawienia pradu pulsujgcego wymagane sg cztery parametry: prad pulsujgcy, prad
bazowy, zrownowazenie pulsacji i czestotliwos¢ pulsacii.

Prad pulsujacy

Wyzsza z dwéch wartosci pradu podczas stosowania pradu pulsujgcego.
Prad bazowy pulsujacy

Nizsza z dwdch wartosci prgdu podczas stosowania pradu pulsujgcego.

Zréwnowazenie pulsaciji
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Zréwnowazenie pulsacji to stosunek miedzy pradem pulsujgcym a pradem bazowym w
cyklu pulsacji. W celu kontrolowania energii tuku i wielkosci jeziorka spawalniczego,
zréwnowazenie pulsacji mozna regulowac poprzez ustawienie wartosci procentowej
pradu pulsujgcego w cyklu pulsaciji.

Na przykiad: jesli zrownowazenie pulsaciji jest ustawione na 50%, czas pradu
pulsujacego i prgdu bazowego bedg roztozone po réwno w cyklu pulsacji. Jesli
zrownowazenie pulsacji jest ustawione na 90%, czas pradu pulsujgcego bedzie
wypetniat 90% cyklu pulsaciji, a czas pradu bazowego — tylko 10%.

Czestotliwos¢ pulsaciji

Liczba cykli pulsacji w jednostce czasu. Im wyzsza czestotliwo$¢, tym wiecej cykli
pulsacji w jednostce czasu. Gdy czestotliwos¢ pulsacji jest ustawiona na niskg wartose,
jeziorko zdgza czesciowo zakrzepng¢ miedzy poszczegdolnymi impulsami. Jesli
czestotliwosé jest ustawiona na wysokg warto$é, mozna uzyskac¢ bardziej skupiony tuk.

Prad min. przystawki zdalnego sterowania

Stuzy do ustawiania prgdu minimalnego dla pedatu. Ustawienie odpowiada wartosci
procentowej ustawionego pradu w zakresie 0-99%, skokowo co 1%.

Na przykiad: Jesli prad jest ustawiony na 100 A, a funkcja pradu min. przystawki
zdalnego sterowania jest ustawiona na 20, prgd min. przystawki zdalnego sterowania
bedzie miat wartos¢ 20 A. Jesli prad jest ustawiony na 80 A, a funkcja pradu min.
przystawki zdalnego sterowania jest ustawiona na 50, pragd min. przystawki zdalnego
sterowania bedzie miat wartos¢ 40 A.

5.13.1 Objasnienie funkcji pedatu

Pedat o dziataniu 2-taktowym z wykorzystaniem spustu uchwytu spawalniczego TIG

W trybie sterowania 2-taktowego z wtgczonym pedatem nacis$niecie spustu uchwytu spawalniczego
TIG (1) powoduje uruchomienie wyptywu gazu ostonowego i zajarzenie tuku. Prad narasta do
ustawionej wartosci pradu minimalnego przystawki zdalnego sterowania. Pedat umozliwia regulacje
natezenia prgdu w zakresie miedzy wartoscig prgdu minimalnego przystawki zdalnego sterowania a
ustawiong warto$cig prgdu. Zwolnienie spustu uchwytu spawalniczego TIG (2) powoduje
rozpoczecie opadania pradu i wygaszenie tuku. Gaz ostonowy bedzie wyptywat nadal w celu
zabezpieczenia spoiny i elektrody wolframowe;j.

0463 862 001

¥e

; A : : . D
1 2
A = Przedwyptyw gazu E = Ustawiony prad
B = Narastanie F = Prad min. przystawki zdalnego
_ . sterowania
C = Opadanie

G = Zakres regulacji pradu za pomocg

D = Powyptyw gazu pedatu
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Pedat o dziataniu 4-taktowym z wykorzystaniem spustu uchwytu spawalniczego TIG

W trybie sterowania 4-taktowego z witgczonym pedatem nacisniecie spustu uchwytu spawalniczego
TIG (1) powoduje uruchomienie wyptywu gazu ostonowego i zajarzenie fuku na poziomie pilotowym.
Zwolnienie spustu (2) powoduje narastanie pradu do wartosci pradu minimalnego przystawki
zdalnego sterowania. Pedat umozliwia regulacje natezenia prgdu w zakresie miedzy wartoscig pradu
minimalnego przystawki zdalnego sterowania a ustawiong wartoscig pradu. Aby przerwa¢ spawanie,
nalezy ponownie nacisngc¢ spust (3). Natezenie pragdu ponownie opadnie to poziomu pilotowego.
Zwolnienie spustu (4) spowoduje wygaszenie tuku. Gaz ostonowy bedzie wyptywat nadal w celu
zabezpieczenia spoiny i elektrody wolframowe;j.

A . N
1 2 3 4
A = Przedwyptyw gazu E = Ustawiony prad
B = Narastanie F = Prad min. przystawki zdalnego
_ . sterowania
C = Opadanie

_ G = Zakres regulacji pradu za pomocg
D = Powyptyw gazu pedalu

Pedat

Nacisniecie pedatu (1) powoduje uruchomienie wyptywu gazu ostonowego i zajarzenie tuku. Prad
narasta do ustawionej wartosci pragdu minimalnego przystawki zdalnego sterowania. Pedat umozliwia
regulacje natezenia prgdu w zakresie miedzy warto$cig pradu minimalnego przystawki zdalnego
sterowania a ustawiong wartoscig pradu. Zwolnienie pedatu powoduje rozpoczecie opadania pradu i
wygaszenie tuku. Gaz ostonowy bedzie wyptywat nadal w celu zabezpieczenia spoiny i elektrody
wolframowe;.

. g}G

: A : : . D

1 2
A = Przedwyptyw gazu E = Ustawiony prad
B = Narastanie F = Prad min. przystawki zdalnego
C = Opadanie sterowania

G = Zakres regulacji pradu za pomocg

D = Powyptyw gazu pedatu
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5.14 Ustawienia MMA

Symbol Dziatanie Zakres Stopnie Wartos¢ ET 180iP
ustawien ustawien domysina i iET 210iP
/-- MMA* WE./WYL. WL. STALE X
Prad 1 faza: 1 100 A
A 15-180 A
Moc tuku 0-99% 1 50
Goracy start 0-99% 1 20%
Przystawka WE./WYL. WYL X
-~ zdalnego
sterowania
* Parametru nie mozna zmienia¢ w trakcie spawania.

5.14.1 Ukryte funkcje MMA

Panel sterowania zawiera ukryte funkcje. Aby uzyska¢ dostep do tych funkgciji, nalezy nacisnag¢ i
przytrzymac przez 3 sekundy przycisk wyboru parametréw (umiejscowienie przycisku — patrz czesé
PANEL USTAWIEN). Na wyséwietlaczu pojawi sie litera i warto$¢. Wybraé funkcje, naciskajgc ten sam
przycisk. Pokretto stuzy do zmiany wartosci wybranej funkcji. Aby opusci¢ ukryte funkcje, nalezy
ponownie nacisngc¢ i przytrzymadé przycisk przez 3 sekundy.

Litera Dziatanie Ustawienia
C Moc tuku 0-99%
H Goracy start 0-99%
I Prad min. przystawki zdalnego | 0-99%
sterowania

5.14.2 Wartosci pomiaréw

0463 862 001

Zmierzony prad

Zmierzona wartos¢ na wyswietlaczu dla pragdu spawania A to srednia wartos¢
arytmetyczna.

Zmierzone napiecie

Zmierzona warto$¢ na wyswietlaczu dla napigcia tuku V to Srednia warto$¢
arytmetyczna.
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5.15 Objasnienie funkcji MMA

Moc tuku

Funkcja mocy tuku okresla zmiany pradu towarzyszace zmianom diugosci tuku
podczas spawania. Stosowac niskg wartos¢ mocy tuku w celu uzyskania
tagodnego tuku z mniejszg iloscig rozpryskow oraz uzywac wysokiej wartosci,
aby wytworzy¢ goracy i opadajgcy tuk.

Moc tuku dotyczy tylko spawania MMA.
Goracy start

Funkcja gorgcego startu chwilowo zwieksza natezenie pradu na poczgtku
spawania, aby ograniczy¢ ryzyko wystgpienia braku przetopu na poczatku
spoiny.

Goracy start dotyczy tylko spawania MMA.
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6 KONSERWACJA

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

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

A PRZESTROGA!
Produkt jest objety gwarancjg producenta. Wszelkie proby prac naprawczych podejmowane
przez nieautoryzowane serwisy lub personel powodujg utrate waznosci gwaranciji.

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

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

Przed kazdym uzyciem nalezy upewni¢ sie, ze:

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

6.1 Rutynowa konserwacja

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

Czestotliwosé Zakres konserwacji
Co 3 miesigce %
Wyczyscié i wymienié Wyczysci¢ zaciski Sprawdiié lub wymienié

nieczytelne etykiety. spawalnicze. przewody spawalnicze.

Co 6 miesiecy

Wyczysci¢ wnetrze
urzgdzenia. Uzyé
suchego sprezonego
powietrza pod
cisSnieniem 4 barow.
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6.2 Instrukcje dotyczace czyszczenia

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

* procesu spawania

* czasu trwania tuku

» Srodowiska pracy

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

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

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

1. Odigczy¢ zrédio pradu od zasilania sieciowego.

OSTRZEZENIE!
Przed przejsciem do nastepnej czynnosci odczekac¢ co najmniej 30 sekund na
roztadowanie kondensatoréw.

2. Odkreci¢ cztery sruby utrzymujgce prawy panel boczny (R) i zdjg¢ go.
/d

-

\V4

pod nizszym cisnieniem.

UWAGA!

Zrédio pragdu ma tylko jedng ,brudng strone” (prawg) i jedng ,czysta” (lewg).
Wazne jest, aby nie zdejmowac panelu z lewej strony przed oczyszczeniem
prawej strony zrodta zasilania.
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4. Odkrecic¢ cztery sruby utrzymujgce lewy panel boczny (L) i zdja¢ go.

5. Oczysci¢ lewg strone zrodta zasilania za pomocg suchego sprezonego powietrza pod

nizszym cisnieniem.
6. Upewni¢ sie, ze na zadnej czesci zrodia zasilania nie pozostat pyt.

© ESAB AB 2023
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7. Po wyczyszczeniu ponownie ztozy¢ zrodto pradu i wykonac testy zgodnie z normg
IEC 60974-4. Postepowac zgodnie z procedurg opisang w czesci ,Po naprawie,
kontroli i teScie” w instrukcji serwisowe;j.

UWAGA!

Podczas ponownego montazu panelu z prawej strony, nalezy upewnic sie, ze
ostona urzadzenia IP na wewnetrznej czesci panelu jest w prawidiowym
potozeniu. Ostona urzadzenia IP powinna by¢ nachylona pod katem ok. 90°
do zrédta zasilania tak, aby znalazta sie pomiedzy ztgczem wyjscia
spawalniczego i wyjsciami transformatora.

8. Dokreci¢ sruby na panelach bocznych momentem 3 Nm £ 0,3 Nm (26,6 cali na
funt £ 2,6).
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7 ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Przed odestaniem urzgdzenia do autoryzowanego serwisu nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce kontrole

i przeglady.

» Sprawdzié, czy zasilanie sieciowe jest odigczone przed rozpoczeciem jakichkolwiek

prac naprawczych.

Typ usterki

Dziatanie naprawcze

Problemy ze spawaniem
metodg MMA

Sprawdzi¢, czy proces spawania jest ustawiony na tryb MMA.

Sprawdzi¢, czy przewdd spawalniczy i masowy zostaty prawidiowo
podtgczone do zrodta zasilania.

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

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

Sprawdzi¢, czy ustawiono odpowiednie natezenie pragdu spawania
(A).

Dostosowaé wartosci mocy tuku oraz gorgcego startu.

Problemy ze spawaniem
metodg TIG

W razie potrzeby sprawdzi¢, czy proces spawania ma ustawiony tryb
Lift TIG.

Sprawdzi¢, czy uchwyt TIG i przewdd masowy zostaty prawidtowo
podfgczone do zrodia zasilania.

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

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

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

Brak tuku

Sprawdzi¢, czy przetgcznik zasilania elektrycznego zostat wtgczony.

Sprawdzi¢, czy wyswietlacz jest wigczony, aby upewnic sie, ze
urzgdzenie jest zasilane.

Sprawdzi¢, czy panelu ustawien wyswietla prawidtowe wartosci.

Sprawdzi¢, czy przewody spawalniczy i masowy zostaty prawidtowo
podfgczone.

Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania elektrycznego.

Przerwanie prgdu spawania
podczas spawania

Sprawdzi¢, czy kontrolka LED dotyczgca przegrzania
(zabezpieczenia termicznego) na panelu ustawien jest wigczona.

Kontynuowac¢ typ usterki ,bez tuku”.

Zabezpieczenie termiczne
czesto sie zatgcza

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

Patrz cze$¢ ,Cykl pracy” w rozdziale DANE TECHNICZNE.

Upewni¢ sig, ze wloty lub wyloty powietrza nie sg zatkane.

Wyczysci¢ wnetrze urzadzenia zgodnie z zasadami rutynowej
konserwaciji.

0463 862 001
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8 KODY BLEDOW

Kod btedu informuje o wystgpieniu usterki sprzetu. Btedy sg wskazywane przez komunikat ,Err”, po
ktérym na wyswietlaczu pojawia sie numer kodu btedu.

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

8.1 Objasnienia kodéw biedow

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

Error-kod | Opis
Err206

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

Dziatanie: Kod btedu automatycznie zniknie, a kontrolka LED sygnalizujgca usterke
temperatury zgasnie po ostygnieciu zrédta zasilania, gdy bedzie ono ponownie
gotowe do uzycia. Jesli btagd nadal wystepuje, nalezy skontaktowac sie z technikiem
serwisu.

Err406
Temperatura ptynu chtodzgcego jest zbyt wysoka.

Dziatanie: Upewnic sig, ze w chtodnicy znajduje sie wystarczajgca ilos¢ ptynu
chtodzacego. Kod btedu automatycznie zniknie po ostygnieciu chtodziwa, gdy
chtodnica bedzie ponownie gotowa do uzycia. Jesli btgd nadal wystepuje, nalezy
skontaktowac sie z technikiem serwisu.

Err429
Uchwyt spawalniczy nie jest podtgczony do chtodnicy.

Dziatanie: W przypadku korzystania z uchwytu spawalniczego chtodzonego wodag
upewnic sie, ze jest on podtgczony do chtodnicy. Jesli nie jest uzywany uchwyt
spawalniczy chtodzony wodg, nalezy nacisng przycisk na panelu sterowania, aby
anulowac btad. Jesli btad nadal wystepuje, nalezy skontaktowacé sie z technikiem
serwisu.
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9 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

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

Urzgdzenia Renegade ET 180iP i ET 210iP zostaty zaprojektowane i przetestowane zgodnie z
miedzynarodowymi i europejskimi normami EN60974-1 i EN60974-10. Po zakoriczeniu prac
serwisowych lub naprawczych wykonujgca je osoba odpowiada za zapewnienie dalszej zgodnosci
produktu z powyzszymi normami.

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

Ordering number |Denomination Type

0447 700 910 Renegade ET 180iP and SR-B 26 TIG Torch Renegade ET 180iP

0447 700 911 Renegade ET 210iP and SR-B 26 TIG Torch Renegade ET 210iP

0447 700 912 Renegade ET 210iP W and SR-B 21 Water Renegade ET 210iP
Cooled TIG Torch

0463 862 * Instruction Manual

0463 881 * Spare parts list

0463 880 * Service manual

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

Dokumentacja techniczna jest dostepna w internecie pod adresem www.esab.com
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AKCESORIA
0445 045 881 | Water Cooler EC 1001 (ET 210iP) S S
‘\,;, 3
( @@\A
(SN 9

0700 025 518
0700 025 519
0700 025 544
0700 025 545

TIG Torch, SR-B 26, 4 m
TIG Torch, SR-B 26, 8 m
Water cooled SR-B 21 Torch, OKC 50, 4 m (ET 210iP)
Water cooled SR-B 21 Torch, OKC 50, 8 m (ET 210iP)

Return cable kits

0700 006 901 Return cable kit, OKC 50, 3 m

0700 006 885 |Return cable kit, OKC 50, 5 m

0700 006 900 | Electrode holder Handy, 200 A with 25 mm2, 3 m,
OKC 50

0700 500 084 | Remote control, MMA 4

W4014450 Foot pedal with 4.5 m (15 ft) cable, 8 PIN

0445 197 880

Shoulder strap

0463 862 001
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0460 330 881 | Trolley
0465 720 002 | ESAB coolant
0L
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