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1 SIKKERHED

1

SIKKERHED

1.1 Betydning af symboler

Som anvendt i denne brugervejledning: Betyder, vaer opmarksomhed! Vaer pa vagt!

FARE!
® Betyder umiddelbar fare, som, hvis den ikke undgas, vil resultere i omgaende,

alvorlig personskade eller dad.

A ADVARSEL!
Betyder potentielle farer, som kan medfgre personskade eller ded.
A FORSIGTIG!
Betyder farer, som kan medfgre mindre personskade.
A ADVARSEL!
Far brug skal du lzese og forsta brugsvejledningen og felge alle Il
forskrifter pa etiketter, din arbejdsgivers

sikkerhedsforanstaltninger og sikkerhedsdatabladene (SDS).

1.2 Sikkerhedsforanstaltninger

Brugerne af ESAB-udstyret har det endelige ansvar for at sikre, at alle, der arbejder pa eller i
naerheden af udstyret, overholder alle relevante sikkerhedsforskrifter. Sikkerhedsforskrifterne skal
opfylde de krav, der geelder for denne type udstyr. Indholdet i denne anbefaling kan ses som et tilleeg
til de normale regler, der geelder for arbejdspladsen.

Alt arbejde skal udferes af faguddannet personale, der har grundigt kendskab til betjening af udstyret.
Forkert betjening kan skabe en unormal situation, som kan medfere personskade pa operatgren samt
skader pa det maskinelle udstyr.

1.

Alle, der bruger udstyret, skal have kendskab til falgende:

» dets betjening

* ngdstoppenes placering

+ dets funktion

+ geeldende sikkerhedsforskrifter

+ Svejsning og skeering og anden relevant brug af udstyret

Operatgren skal sgrge for:

+ atingen ubemyndigede personer befinder sig inden for svejseudstyrets arbejdsomrade ved start

» At alle personer beerer beskyttelsesudstyr, nar buen taendes eller arbejdet med udstyret
pabegyndes

Arbejdspladsen skal:

* egne sig til formalet

* veere uden treek

Personlige veernemidler:

« Brug altid det anbefalede personlige beskyttelsesudstyr, f.eks. beskyttelsesbriller, flammesikkert
tej, beskyttelseshandsker

+ Beer ikke lgstsiddende genstande som tgrkleeder, armband, ringe mm., som kan haenge i eller
forarsage forbreendinger
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1 SIKKERHED

5. Generelle forholdsregler:
« Kontroller, at returkablet er tilsluttet korrekt

* Arbejde pa hgjspeendingsudstyr skal altid udferes af en faguddannet elektriker
» Egnet brandslukningsudstyr skal veere tydeligt maerket og inden for raekkevidde
+ Smaring og vedligeholdelse ma ikke udfgres pa udstyret, mens det er i brug

A ADVARSEL!
Tradfremferere er kun beregnet til brug med stremforsyninger i MIG/MAG-tilstand.

Hvis der anvendes andre svejsetilstande, som f.eks. MMA, sa skal svejskablet mellem
tradfremfarer og stremforsyning frakobles, ellers vil tradfremfgreren veere stremfgrende.

Hvis udstyret med ESAB-koler

Brug kun godkendt kglevaeske fra ESAB. Ikke-godkendt kglevaeske kan beskadige udstyret og
reducere sikkerheden ved brugen af produktet. Brug af forkert kalevaeske vil medfare, at alle ESABs
garantiforpligtelser bortfalder.

Bestillingsnummer for anbefalet ESAB-kglevaeske: 0465 720 002.
For bestillingsoplysninger, se afsnittet "TILBEH@R" i betjeningsvejledningen.

ADVARSEL!
Buesvejsning og skaering kan veere farligt for dig selv og andre. Tag forholdsregler, nar du
svejser og skeerer.

:'i‘ ELEKTRISK ST@D - Livsfare
- o

» Enheden skal installeres og jordes i overensstemmelse med brugsvejledningen.

» Stremfarende dele eller elektroder ma ikke berares med hud, vade handsker eller
vadt tgj

» Isolerer dig fra arbejdsemnet og jord.

» Kontroller, at din arbejdsposition er sikker

‘ ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER - Kan vaere sundhedsskadelige
ﬁ » Svejsere med pacemaker bgr konsultere deres laege, for de udfgrer svejsearbejde.
:IR:.-I EMF kan forstyrre visse pacemakere.

Eksponering for EMF kan have andre ukendte og evt. sundhedsskadelige virkninger.

» Svejsere skal overholde fglgende procedurer for at minimere eksponeringen for
EMF:

o Fremfgr elektroden og arbejdskablerne sammen pa samme side af kroppen.
Fastger dem med tape, hvis det er muligt. Anbring ikke din krop mellem
breenderen og arbejdskablerne. Vikl aldrig breenderen eller arbejdskablerne rundt
om din krop. Hold svejsestramkilden og kablerne s langt vaek fra kroppen som
muligt.

o Tilslut arbejdskablet til arbejdsemnet sa teet som muligt pa det omrade, der skal
svejses.

DAMPE OG GASSER - Kan vaere sundhedsskadelige

* Hold hovedet ude af dampene

» Brug ventilation eller udsugning ved buen eller begge dele til at fierne dampe og
gasser fra indandingszonen og omradet generelt

Q BUESTRALER - Kan forarsage gjenskader og forbraendinger pa huden

+ Beskyt gjnene og kroppen. Anvend en egnet svejseskaerm og filterlinse samt
beskyttelsespakleedning

» Beskyt andre personer i omradet med egnet afskaermning eller gardiner

0447 209 001 -6 - © ESAB AB 2026



1 SIKKERHED

STAJ - Kraftig stej kan give horeskader

Beskyt grene. Brug hgreveern eller anden hgrebeskyttelse.

BEVAGELIGE DELE - Kan forarsage personskader

Hold alle dare, paneler og daeksler lukkede og forsvarligt fastgjorte. Lad kun
kvalificeret personale fijerne daeksler mhp. vedligeholdelse og fejlfinding, hvis det er
ngdvendigt. Genmonter paneler eller daeksler og luk d@rene, nar servicearbejdet er
afsluttet, og inden motoren startes.

Stop motoren, far du monterer eller tilslutter enheden.

Hold haender, har, lgs bekleedning og veerktgj veek fra bevaegelige dele.

BRANDFARE

« Gnister kan medfare brand. Det skal derfor sikres, at der ikke er breendbare
materialer i naerheden
» Ma ikke bruges pa lukkede beholdere.

o
W

VARM OVERFLADE - Dele kan veere braendende varme

* Ror ikke ved dele med de bare heender.

« Tillad udstyret at kgle af, inden der udfgres arbejde pa det.

* Benyt de korrekte veerktgjer og/eller isolerede svejsehandsker for at undga
forbraendinger ifm. handtering af varme dele.

FUNKTIONSFEJL - Tilkald eksperthjzelp i tilfelde af funktionsfejl.
BESKYT DIG SELV OG ANDRE!

FORSIGTIG!
Dette produkt er kun beregnet til buesvejsning.

FORSIGTIG!

Udstyr i klasse A er ikke beregnet til brug i boligomrader, hvor
strgm leveres via den offentlige lavspaendingsforsyning. Der kan
opsta problemer med at sikre den elektromagnetiske
kompatibilitet for udstyr i klasse A disse steder pa grund af bade
ledet og udstralet stg;j.

BEM/ERK!
Elektronisk udstyr skal bortskaffes via genvindingssystemet!

| henhold til EU-direktiv 2012/19/EF om affald af elektrisk og
elektronisk udstyr samt implementering af dette i henhold til
national lovgivning skal udtjent elektrisk og/eller elektronisk udstyr
bortskaffes via en genvindingsstation.

Som ansvarlig for udstyret er det dit ansvar at indhente _
oplysninger om godkendte indsamlingssteder.

Yderligere oplysninger fas ved at kontakte den naermeste
ESAB-forhandler.

A FORSIGTIG!
Dette udstyr er ikke i overensstemmelse med IEC 61000-3-12:2011. Hvis den er tilsluttet et
netstramsforsyningssystem, sa er det installaterens eller brugerens ansvar at kontrollere, at
udstyret kan tilsluttes, ved at radfere sig med operatgren af distributionsnettet.
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1 SIKKERHED

Hos ESAB har du mulighed for at kebe et udvalg af svejsetilbehor og personlige varnemidler.
For information om bestilling, kontakt din lokale ESAB-forhandler eller besag os pa vores
hjemmeside.

0447 209 001 -8- © ESAB AB 2026



2 INDLEDNING

2 INDLEDNING

Fabricator ET 410iP er en svejsestragmkilde til brug for TIG-svejsning og svejsning med beklaedte
elektroder (MMA).

ESABs tilbeher til produktet kan ses i kapitlet "TILBEHGR" i denne vejledning.

2.1 Udstyr

Stregmkilden leveres med:

*  4,5m (14,8 fod) stramforsyningskabel med CEE-stik
* Brugsvejledning
« Slange med lynkobling

0447 209 001 -9- © ESAB AB 2026



3 TEKNISKE DATA

3 TEKNISKE DATA

Fabricator ET 410iP

Forsyningsspanding 400 V £15%,
3~ 50/60 Hz
Primaerstrom |1 _
MMA 31A
TIG 25A
Strom til inaktiv tilstand (blaeser holder op med at
kare)
40 W (VRD OFF)
U, 400V

15 W (VRD ON)

Indstillingsomrade

MMA 30 A/21,2V -410 A/36,4 V
TIG 5A/10,2V -410 A/26,4 V
Tilladt belastning ved MMA

60 % intermittensfaktor 410 A/36,4 V

100 % intermittensfaktor 310 A/32,4V

Tilladt belastning ved TIG

60 % intermittensfaktor 410 A/26,4 V

100 % intermittensfaktor 310 A/22,4V

Skineffekt I, ved maks. strgm 21 kVA

Aktiv effekt I, ved maks. stram 17 KW

Effektfaktor ved maks. strgm

MMA 0,82

TIG 0,79

Virkningsgrad ved maks. strom

MMA 88 %

TIG 86 %

Taendspaending U, maks.

VRD-funktion deaktiveret 76V

VRD-funktion aktiveret 13,5V

Driftstemperatur

-10 til +40 °C (+14 til +104 °F)

Transporttemperatur

-20 til +55 °C (-4 til +131 °F)

Kontinuerligt lydtryk i tomgang

<70 dB (A)

Mallxb x h

525 x 280 x 475 mm

Vagt 38,5 kg (84,88 Ibs)
Isolationsklasse F
Kapslingsklasse IP 23S
Anvendelsesklasse

0447 209 001
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3 TEKNISKE DATA

Netforsyning, S

sc min

Minimumkortslutningseffekt pa netvaerket i henhold til IEC 61000-3-12.

Intermittensfaktor

Driftscyklussen er den tid i procent af en periode pa ti minutter, hvor man kan svejse eller skeere med
en vis belastning, uden at der sker overbelastning. Driftscyklussen er gyldig ved 40 °C / 104 °F eller
derunder.

Kapslingsklasse
IP-koden angiver kapslingsklassen, dvs. graden af beskyttelse mod indtraengning af massive
genstande eller vand.

Udstyr meerket IP21S er beregnet til brug indendears.

Udstyr meaerket IP23S er beregnet til indenders brug og kan anvendes udendears, hvis det er beskyttet
under nedbar.

Anvendelsesklasse

Symbolet Sl angiver, at strgmkilden er velegnet til svejsning i omradder med forgget risiko for elektrisk
stad.

0447 209 001 -1 - © ESAB AB 2026



4 INSTALLATION

4 INSTALLATION

Installationen skal udferes af en faguddannet tekniker.

FORSIGTIG!
Dette produkt er beregnet til brug i industrien. Produktet kan forarsage radiostgj ved brug i
boligmiljger. Det er brugerens ansvar at traeeffe de nedvendige forholdsregler.

4.1 Placering

Placer strgmkilden, sa indtag og udblaesning af keleluft friholdes.

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

ADVARSEL! ((f N\
Fastger udstyret - isger hvis underlaget
er ujaevnt eller heelder.

(
&
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4 INSTALLATION

4.2 Loftevejledning

Mekanisk lgft skal foretages med begge udvendige handtag.

3

Max 30°
Max 40 kg/88 Ibs

4.3 Netforsyning

BEMAERK!
Krav til netstremforsyningen

Dette udstyr er i overensstemmelse med IEC 61000-3-12, hvis kortslutningseffekten er starre
end eller ligmed S__ ;. ved greensefladen mellem brugerens stremforsyning og det offentlige
system. Installataren eller brugeren af udstyret er ansvarlig for via rddfaring med operateren af
forsyningsnettet at sikre, at udstyret kun kobles til en stremforsyning med en
kortslutningseffekt, der er stgrre end eller lig med S Der henvises til de tekniske data i

afsnittet TEKNISKE DATA.

scmin®

Sorg for, at den er beskyttet af den korrekte sikringssterrelse. Der skal etableres en beskyttende
jordforbindelse i henhold til de gaeldende bestemmelser.

1. Meerkeskilt med tilslutningsdata

0447 209 001 -13 - © ESAB AB 2026



4 INSTALLATION

4.4  Anbefalet sikringsstorrelse og mindste

kabeltvaersnit
Fabricator ES 410iC
Forsyningsspanding 400 V +15 %, 3~50/60 Hz
Tvaersnit, netkabel 4x4 mm?

Maksimal maerkestrom |

maks.

MMA 31A

I1eff

MMA 24 A

Sikring

Beskyttet mod stramstad

Overstrgmsafbryder med kortslutningsudlagser 32A

type C 32A
Maksimal anbefalet lzengde af 100 m/330 ft.
forleengerledning

Minimal anbefalet storrelse af 4%x6 mm?

forleengerledning

Forsyning fra stremgeneratorer

Stremkilden kan forsynes fra forskellige typer generatorer. Nogle generatorer vil imidlertid ikke levere
tilstraekkelig strem til, at svejsestremforsyningen kan fungere korrekt. Generatorer med AVR
(automatisk spaendingsregulering) eller tilsvarende eller bedre type regulering med en nominel effekt
pa 30 kW anbefales.

4.5 Opret forbindelse til Cool 2 ved hjzelp af en
adapter

Serg for, at stremkilden er frakoblet.

1. Tilslut Cool 2 (0465 427 880) med Cool 2-adapteren (0447 248 001):
a. Traek kablet ud af kaleenheden gennem adapteren.

b. Saet adapteren pa kgleenheden.
c. Slut adapteren til kgleenheden med de medfalgende M6 x 10 skruer.

2. Tilslut Cool 2-adapteren til Fabricator ET 410iP:
a. Fjern fedderne fra stremkilden, og montér den pa kgleenheden.

0447 209 001 -14 - © ESAB AB 2026



4 INSTALLATION

b. Afmontér skruerne, der fastggr det venstre sidepanel, og afmontér panelet. Fjern de to skruer,
der fastger det hgjre sidepanel.

d. Saml stremkilden og adapteren med skruerne.

0447 209 001 -15 - © ESAB AB 2026



4 INSTALLATION

© ©

Jili}

e. Seet sidepanelet pa strgmkilden pa igen med skruerne.

h

rp

7T

Beo

110 @ ...
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5 DRIFT

5 DRIFT

De generelle sikkerhedsanvisninger for handtering af udstyret kan ses i kapitlet "SIKKERHED"
i denne manual. De skal laeses, for du begynder at bruge udstyret!

BEMZERK!

Ved flytning af udstyret bruges det dertil beregnede handtag. Traek aldrig i kablerne.

ADVARSEL!

Elektrisk stad! Arbejdsemnet eller svejsehovedet ma ikke bergres under svejsningen!

5.1 Tilslutninger og styreenheder

Indstillingspanel

Gasventil (udsugning)

Tilslutning til 2-benet lygte

Tilslutning til fiernbetjening eller 8-benet stik til
lygte

Negativ svejseterminal

Pown =

o

5.2 TIG-svejsning

© oN®

Positiv svejseterminal
Stremforsyningskabel
Netstremforsyningsafbryder, TIL/FRA
Gasventil (indsugning)

Ved TIG-svejsning smeltes arbejdsemnets metal af en lysbue teendt af en

beskyttelsesgas, som normalt bestar af en inaktiv gas.

.J- ikke-forbrugende wolframelektrode. Smeltebadet og elektroden beskyttes af en

Ved TIG-svejsning suppleres svejsestramkilden med:

» TIG-braender med gasventil
* en argongasflaske

+ argongasregulator

» wolframelektrode

+ returkabel (med klemme)

0447 209 001 -17 -
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5 DRIFT

5.3 MMA-svejsning

MMA-svejsning betegnes ogsa som svejsning med beklaedte elektroder. Lysbuen

e — smelter elektroden samt et afgraenset omrade af arbejdsemnet. Nar den smelter,

/ danner beklaedningen beskyttende slagger og frembringer en beskyttelsesgas mhp. at
beskytte smeltebadet mod atmosfaerisk forurening.

Ved MMA-svejsning suppleres svejsestrgmkilden med:

* svejsekabel med elektrodeholder
* Returkabel med klemme

5.4  Tilslutning af svejse- og returkabler

Stremforsyningen har to udgange, en positiv svejseterminal (+) og en negativ svejseterminal (-) til
tilslutning af svejse- og returkabler. Hvilket udtag svejsekablet skal sluttes til kommer an pa den
svejsemetode eller elektrodetype, der benyttes.

Slut returkablet til det andet udtag pa svejsestremkilden. Fastger returkablets kontaktklemme til
arbejdsemnet, og s@rg for, at der er god kontakt mellem arbejdsemnet og udgangen til returkablet pa
strgmkilden.

* Ved TIG-svejsning anvendes den negative svejseterminal (-) til svejsepistolen, og den positive
svejseterminal (+) anvendes til returkablet.

* Ved MMA-svejsning kan svejsekablet tilsluttes den positive svejseterminal (+) eller negative
svejseterminal (-) afhaengigt af den type elektrode, der benyttes. Tilslutningspolariteten er angivet
pa elektrodepakken.

5.5 Teend/sluk for netstreamforsyningen

Netspaendingen indkobles ved at seette kontakten pa position "ON".
Sluk for maskinen ved at dreje afbryderen til positionen "OFF".

Uanset om stremforsyningen afbrydes pa unormal vis, eller der slukkes for stremkilden pa normal vis,
lagres svejsedataene, sa de er til radighed, naeste gang der taendes for enheden.

FORSIGTIG!
Der m4 ikke slukkes for stremkilden under svejsning (med belastning).

5.6 Blaserstyring og Cool 2

Stregmkilden har en automatisk temperaturstyring. Nar hovedkontakten slas til, karer bleeseren i 10
sekunder og stopper derefter. Nar svejsning starter, fortsaetter bleeseren med at kgre i nogle minutter,
efter at svejsning er stoppet, mens stramkilden skifter til energisparefunktion. Blaeseren starter igen,
nar svejsning begynder igen. Nar Cool 2 er tilsluttet stramkilden, synkroniseres Cool 2 med blaeseren.

5.7 Termisk beskyttelse

Stremkilden omfatter termisk beskyttelse mod overophedning. Nar temperaturen nar

op pa 80 % begraensning, blinker indikatoren for overophedning pa panelet. Nar
temperaturen overskrider begreensningen, stoppes svejsningen, og indikatoren for

overophedning lyser, og der vises en fejimeddelelse pa displayet. Beskyttelsen
nulstilles automatisk, nar temperaturen er blevet nedbragt tilstreekkeligt.

0447 209 001 -18 - © ESAB AB 2026



5 DRIFT

5.8 Spandingsreduktionsanordning (VRD)

Spandingsreduktionsanordning (VRD)

VRD VRD-funktionen sikrer, at tomgangsspaendingen ikke overskrider 15 V, nar der ikke
svejses. Dette angives af en teendt VRD-indikator pa panelet. Nar VRD-funktionen er
slaet til, lyser den granne lysdiode, nar VRD er slukket, lyser den rgde lysdiode.

Pa stremkilder med serienumre fra ZG14725330001 til ZG14725330036 og alle
efterfelgende stremkilder er funktionen VRD som standard sat til OFF.

5.9 Fjernkontrol

Tilslut fiernbetjeningen pa frontpanelet til stremkilden, og aktiver fiernbetjeningen ved

at trykke pa fjernbetjeningsknappen pa panelet (fiernbetjeningsindikatoren lyser, nar
den aktiveres). Nar fiernbetjeningen aktiveres, styres svejsestremmen af en
fiernbetjeningsenhed.

| DC TIG-tilstand indstilles den minimale fijernstrgm efter startstram, og den maksimale
fiernstrem begreenses af den lokale indstillede stram. | lokal tilstand kan du f.eks.
indstille "startstram” til 50 A og indstille "indstillet strem" til 200 A og derefter skifte il
fiernbetjent tilstand. Det aktuelle omrade i fiernbetjent tilstand sendres fra 50 A til 200
A. Startstrammen (minimumstrgm i fiernbetjent tilstand) kan indstilles til lokal tilstand
og fiernbetjent tilstand, men den indstillede strom (maks. stram i fiernbetjent tilstand)
kan kun indstilles i lokal tilstand.

| tilstanden Pulse TIG er forholdet mellem baggrund og indstillet strgam det samme som
lokal tilstand, f.eks. hvis baggrundsstrammen er indstillet til 50 A i lokal tilstand, er den
indstillede strgm indstillet til 100 A, og forholdet er 0,5, hvis den indstillede strem eller
baggrundsstremmen i fiernbetjent tilstand justeres, vil forholdet forblive det samme.
Ved at justere den ene af dem aendres den anden tilsvarende.

510 Hukommelse

Ti svejseprogrammer kan gemmes i hukommelsen fra Pr0 til Pr9.

For at aktivere hukommelsesfunktionen skal du trykke pad hukommelsesknappen (9),
hvorefter Pr0 vises. Drej drejeknappen (11) for at skifte hukommelseskanal. Tryk pa
Gem-knappen (8) i mere end 2 sekunder, indtil displayet viser: - - - . Alle indstillinger
for den aktuelle svejseproces gemmes i denne kanal og afslutter derefter
hukommelsesfunktionen.

Tryk pa hukommelsesknappen (9) for at indleese en svejseproces, der tidligere er
blevet gemt, til den aktive hukommelsesfunktion, og PrO vises. Drej drejeknappen (11)
for at skifte hukommelseskanal. Vaelg den kanal, du vil indlaese, tryk kortvarigt pa
indlaesningsknappen (8). Den vil indlaese tidligere gemte indstillinger. Hvis denne kanal
ikke har nogen indstillinger far, viser displayet: - - - , og ingen indstillinger vil blive
indleest.

Tryk kortvarigt pa hukommelsesknappen (9) for at forlade hukommelsesfunktionen.
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6 BETJENINGSPANEL

1. VRD OFF-indikator. 17. Knap og indikator til valg af
hgjfrekvens-buestart-tilstand. Den bruges til at
veelge tilstanden for hgjfrekvens-buestart eller
Lift TIG-tilstand.

2. VRD ON-indikator. 18. Knap til valg af
2T/4T/4TS/punktsvejsningstilstand. Tryk for at
veelge 2T, 4T, 4TS eller punktsvejsningstilstand

(kun TIG).

3. Teendt-indikator. 19. Knap til valg af svejseproces. Tryk for at veelge
DC TIG, Pulse TIG eller MMA.

4. Fejlindikator. Den viser for hgj temperatur. 20. Gasefterstremningsindikator.

5. Display. Det viser den indstillede eller malte  21. Slutstremsindikator.
veerdi og fejlkoder.

6. Indikator for lokal styring. Nar den er teendt,  22. Slope down-indikator.
styres strammen af betjeningsknappen.

7. Indikator for fiernbetjening. Nar den er teendt, 23. Puls-Hz-indikator.
styres strammen af fijernbetjeningsenheden.

8. Knap og indikator for 24. Indikator for pulscyklus.
gasgennemskylning/indlees/gem. | tilstandene
DC TIG og Pulse TIG skal du trykke for
gasgennemskylning. | hukommelsestilstand
skal du trykke én gang for at indleese
hukommelsen og trykke laengere for at gemme
i hukommelsen.

9. Hukommelsesknap. Tryk for at indlaese eller  25. Grundstrgmindikator.
gemme processen.

10. Fremad-knap. Tryk for at vaelge det justerbare 26. Indikator for indstillet stram.

parameter.
11. Betjeningsknap. Tryk for at indstille data. 27. Slope up-indikator.
12. Indstillingsindikator. Nar den er taendt, kan 28. Indikator for punktsvejsningstidspunkt.

veerdien justeres med betjeningsknappen.
13. A-/V-/tilbage-knap. Tryk for at veelge den stram29. Startstrem.
eller spaending, der vises pa displayet under
svejsning. Tryk i indstillingstilstand (indikator
13 lyser) for at tilbageveelge det justerbare

parameter.
14. S/%/Hz-indikator. 30. Buetrykindikator.
15. Spaendingsindikator. 31. Indikator for startpuls.
16. Forsteerkerindikator. 32. Gasforstrgmningsindikator.

6.1.1 Navigation

Parametervalg
Ved at trykke pa knappen (10) kan forskellige veerdier vises og aendres. Brug drejeknappen (11) til at
&ndre veerdierne.

Indstil parameter
Indstillingsindikatoren (13) taendes, nar en vist veerdi kan sendres. Fors@g pa at sendre en veerdi i
tilstand for malt veerdi vil resultere i automatisk skift til tilstand for indstillet stremveerdi.

Indstillingsindikatoren (13) er slukket, nar malte veerdier vises.

Svejseparametre
Svejseparametrene gemmes for henholdsvis puls og ingen puls. Veerdierne aendres ved skift mellem
puls og ingen puls.
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6.2 TIG-indstillinger
Indikator Funktion Indstillingsom | Indstillingstrin | Fabriksindstill | Tilgaengelig
rade ing tilstand
HF til HF til eller fra | til/fra teendt DC TIG/Pulse
TIG
2T/AT/ATS/SPOT
Forstreamning | Preflow-tid for | 0,1-2,0 0,1 0,5 DC TIG/Pulse
gas (s) TIG
2T/4T/4TS/SPOT
Startpuls Startpuls, 0-100 1 30 DC TIG/Pulse
strgm (A) TIG
2T/AT/ATS/SPOT
HFON
Startstrem Startstrem 5-indstilling af |1 15 DC TIG/Pulse
strem TIG
4T/ATS
Slope-up Slope-up-tid |0,0-5,0 0,1 1,0 DC TIG/Pulse
(s) TIG
4T/ATS
Indstil strem | Indstil stram | 5-410 1 100 DC TIG/Pulse
(A) TIG
2T/AT/ATS/SPOT
Grundstrgm | Grundstrgm | 5-indstilling af |1 50 Pulse TIG
(A) strom 4T/ATS
Slope-down | Slope down |0,0-5,0 0,1 1,0 DC TIG/Pulse
(s) TIG
2T/AT/ATS
Slutstrgm Slutstrem (A) | 5-indstilling af |1 20 DC TIG/Pulse
stram TIG
4T/ATS
Efterstremnin | Efterstremnin | 0,5-20,0 0,1 3,0 DC TIG/Pulse
g g (s) TIG
2T/4T/4TS/SPOT
% impuls Driftscyklus | 10-90 1 50 Pulse TIG
forimpuls (%) 2T/4TI4ATSISPOT
Impuls Hz Pulsfrekvens |0,5-250 0,1(0,5-20,0); |1,0 Pulse TIG
(Hz) 1(20-250) 2T/4T/4TSISPOT
Punktsvejsni | Punktsvejsnin | 0,1-20 0,1 2,0 DC TIG/Pulse
ng gstider (s) TIG
SPOT
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6.2.1 Malte vardier

Malt strem

Malt veerdi pa displayet for svejsestram A er en matematisk middelveerdi.

Malt spanding

Malt veerdi pa displayet for buespaending V er en matematisk middelveerdi.

6.3 Funktionsforklaringer for TIG

HF TIL

HF-funktionen TIL teender lysbuen ved hjeelp af en pilotlysbue med hgjfrekvensspaending. Dette vil
mindske risikoen for wolframforurening i startfasen. Den hgjfrekvente spaending kan forstyrre andre
elektriske apparater i neerheden.

HF FRA

Nar HF er indstillet til OFF, taender lysbuen, nar wolframelektroden er bragt i kontakt med
arbejdsemnet, udigserkontakten trykkes ned, og wolframelektroden lgftes vaek fra emnet. For at
minimere risikoen for wolframforurening, er startstrammen begraenset til 25 A og vil falde til den
indstillede strgm.

2T NORMAL/DC TIG

| 2T normal DC TIG-tilstand, skal udlgserkontakten for TIG-braenderen (1) trykkes ned for at starte
beskyttelsesgasstrammen og teende lysbuen. Stremmen gar til startpuls i 20 ms og gar derefter til
startstram, hvorefter den stiger for at indstille stremstyrken. Slip udlgserkontakten (2) for at seenke
streamstyrken og slukke lysbuen. Beskyttelsesgasstrgemmen vil fortseette for at beskytte svejsningen og
wolframelektroden.

AMPS
START PULSE
e G
SET CURRENT
A c
INITIAL CURRENT B
MINIMUM CURRENT D
I TIME

|- 1
1 2
A = Gas pre flow D = Gas post flow
B = Slope up E = Start pulse
C =Slope down G =Set current
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4T LATCH/DC TIG

| 4T latch/DC TIG-tilstand, skal udlgserkontakten for TIG-braenderen (1) trykkes ned for at starte
beskyttelsesgasstremmen og teende lysbuen. Strammen gar til startpuls i 20 ms og géar derefter til
startstrom. Slip udlgserkontakten (2) for at @ge streamstyrken op til den indstillede vaerdi. For at stoppe
svejsningen skal du trykke p& udlgserkontakten igen (3), stramstyrken vil falde til den endelige
stremstyrke. Slip udlgserkontakten (4) for at slukke lysbuen. Beskyttelsesgasstrammen vil fortsaette
for at beskytte svejsningen og wolframelektroden.

AMPS

START PULSE

SET CURRENT

INITIAL CURRENT B

FINAL CURRENT

MINIMUM CURRENT

TIME

[~ l I

1 2 3 4
A = Gas pre flow E = Start pulse
B = Slope up F = Initial current
C = Slope down G = Set current
D = Gas post flow H = Final current
2T NORMAL/PULSE TIG

| 2T normal Pulse TIG-tilstand, skal udlgserkontakten for TIG-breenderen (1) trykkes ned for at starte
beskyttelsesgasflowet og teende lysbuen. Strammen gar til startpuls i 20 ms og gar derefter til
startstrgm, hvorefter den stiger til den indstillede streamstyrke, strammen skifter mellem indstillet
streamstyrke og baggrundsstrgm. Slip udlgserkontakten (2) for at saenke strgamstyrken og slukke
lysbuen. Beskyttelsesgasstrammen vil fortsaette for at beskytte svejsningen og wolframelektroden.
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AMPS
START PULSE

SET CURRENT

INITIAL CURRENT

BACKGROUND CURRENT

| \
MINIMUM CURRENT

] TIME
l - l °

1 2

A = Gas pre flow E = Start pulse
B = Slope up G = Set current
C = Slope down | = Background current

D = Gas post flow

4T LATCH/PULSE TIG

| 4T latch/DC TIG-tilstand, skal udlgserkontakten for TIG-braenderen (1) trykkes ned for at starte
beskyttelsesgasstremmen og teende lysbuen. Strammen gar til startpuls i 20 ms og géar derefter til
startstrem. Slip udlgserkontakten (2) for at age streamstyrken op til den indstillede vaerdi. Strammen
skifter mellem indstillet stramstyrke og baggrundsstrem. For at stoppe svejsningen skal du trykke pa
udlgserkontakten igen (3), stramstyrken vil falde til den endelige stremstyrke. Slip udigserkontakten
(4) for at slukke lysbuen. Beskyttelsesgasflowet vil fortsaette for at beskytte svejsningen og afslutte
buen.

AMPS
START PULSE G
SET CURRENT
E B/ | | C
BACKGROUND CURRENT L
I
INITIAL CURRENT
FINAL CURRENT F
MINIMUM CURRENT H
TIME
A l D
1 2 3 4
A =Gas pre flow E = Start pulse | = Background current
B = Slope up F = Initial current
C =Slope down G =Setcurrent
D = Gas post flow H = Final current
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4TS/PULSE TIG

| 4TS/PULSE TIG-tilstand er 4TS-tilstand en speciel 4T-tilstand. Tryk pa udlgserkontakten for
TIG-braenderen (1) for at starte beskyttelsesgasflowet og teende lysbuen. Strammen gar til startpuls i
20 ms og géar derefter til startstrem. Slip udlgserkontakten (2) for at gge stremstyrken op til den
indstillede veerdi. Tryk pa kontakten (3) i mindre end 0,5 sek., og slip den. Strammen skifter fra
indstillet stramstyrke til baggrundsstrem. Tryk pa kontakten mindre end (4) i 0,5 sek., og slip den.
Stremmen skifter fra baggrundsstrem til den indstillede stremstyrke. Tryk pa kontakten mindre end (5)
i 0,5 sek., og slip den. Stremmen skifter fra baggrundsstrem til den indstillede stremstyrke. Tryk pa
kontakten mindre end (6) i 0,5 sek., og slip den. Strammen skifter fra baggrundsstrem til den
indstillede stremstyrke. Tryk pa kontakten (7) i mere end 0,5 sek., strammen falder til slutstrammen og
holder stremstyrken ved slutstremmen, s& lzenge udlgseren holdes nede. Slip udigserkontakten (8)
igen for at slukke lysbuen. Beskyttelsesgasflowet vil fortszette for at beskytte svejsningen og
wolframelektroden.

AMPS
E
START PULSE
G
SET CURRENT —
/
BACKGROUND CURRENT c
1
INITIAL CURRENT
F H
FINAL CURRENT
TIME
[ L nnnnr 1-
1 2 3 4 5 6 7 8
A =Gas pre flow E = Start pulse | = Background current
B = Slope up F = Initial current
C =Slope down G =Setcurrent
D = Gas post flow H = Final current

SPOT/DC TIG

| SPOT/DC TIG-tilstand, skal udlgserkontakten for TIG-braenderen (1) trykkes ned for at starte
beskyttelsesgasflowet og teende lysbuen. Strammen gar til startpuls i 20 ms og gar derefter til indstillet
stremstyrke. Bliv ved med at trykke pa udlgserkontakten. Maskinen afbryder automatisk buen i
henhold til den indstillede spotsvejsningstid. Beskyttelsesgasstrammen vil fortsaette for at beskytte
svejsningen og wolframelektroden.
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AMPS
START PULSE
E
G
SET CURRENT
MINIMUM CURRENT
TIME
] A |[«——— spoTTIME ——p D
1
A = Gas pre flow E = Start pulse
D = Gas post flow G = Set current
SPOT/PULSE TIG

| SPOT/PULSE TIG-tilstand, skal udlgserkontakten for TIG-braenderen (1) trykkes ned for at starte
beskyttelsesgasflowet og taende lysbuen. Strammen gar til startpuls i 20 ms og gar derefter til indstillet
stromstyrke. Streammen skifter mellem indstillet stremstyrke og baggrundsstrgm. Bliv ved med at
trykke pa udlgserkontakten. Maskinen afbryder automatisk buen i henhold til den indstillede
spotsvejsningstid. Beskyttelsesgasstrammen vil fortseette for at beskytte svejsningen og
wolframelektroden.

AMPS
START PULSE G
SET CURRENT
E
BACKGROUND CURRENT
1
MINIMUM CURRENT
TIME
A D
44— SPOTTIME ——»
1 | = Background current
A = Gas pre flow E = Start pulse
D = Gas post flow G = Set current

Gasforstremning
Gasforstramningsfunktionen styrer den tid, beskyttelsesgassen strammer, far lysbuen teendes.
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Gasefterstremning
Gasefterstremningsfunktionen styrer den tid, beskyttelsesgassen stremmer, efter at lysbuen er
slukket.

Startstrom
Den bruges til at indstille startstrammen for TIG, eller det minimale stremomrade i DC
TIG-fjerntilstand.

Slope-up
Slope up-funktionen bruges til at kontrollere tiden for stigningen i strammen i svejsningens
opstartsfase for at undga en eventuel beskadigelse af wolframelektroden.

Slope-down
Slope down-funktionen bruges til at kontrollere tiden for faldet i stremmen i svejsningens afsluttende
fase for at undga porer og/eller revner.

Pulse TIG
For at indstille en pulserende stram kreeves fire parametre: indstillet stramstyrke, baggrundsstram,
pulsdriftcyklus og pulsfrekvens.

Indstil stram
Den hgjeste af de to stramvaerdier ved brug af pulserende strgm eller det maksimale stremomrade i
DC TIG-fjerntilstand.

Grundstrem
Den laveste af de to streamvaerdier ved brug af pulserende stram.

Pulsdriftcyklus

% puls er forholdet mellem indstillet stremstyrke og baggrundsstrem i en pulscyklus.
For at styre energien i lysbuen og sterrelsen af smeltebadet, kan pulsdriftcyklussen
justeres ved at indstille procentsatsen for indstillet streamstyrke i en pulscyklus.

F.eks.: Hvis pulsdriftcyklussen er indstillet til 50 %, vil tiden for indstillet stramstyrke
og baggrundsstremmen blive fordelt ligeligt i pulscyklussen. Hvis pulsdriftcyklussen
er indstillet til 90%, vil tiden for indstillet stramstyrke udgare 90 % af pulscyklussen,
0g grundstremmen vil kun vaere 10%.

Pulsfrekvens

pr. tidsperiode. Nar pulsfrekvensen er sat lavt, vil smeltebadet have tid til at stgrkne
delvist mellem hver puls. Hvis frekvensen er sat hgijt, kan der opnas en mere

J-U-L Antallet af pulscyklusser i en tidsperiode. Jo hgjere frekvens, jo flere pulscyklusser

Pulse Hz
Py fokuseret lysbue.

Strem for fjernbetjening
Bruges til indstilling af stramstyrken til fodpedalen og fiernbetjeningen.

| DC TIG-tilstand indstilles den minimale fiernstrem efter startstream, og den maksimale fjernstrgm
begreenses af den lokale indstillede stremstyrke. | lokal tilstand kan du f.eks. indstille "startstrgm" til 50
A og indstille "indstillet streamstyrke" til 200 A og derefter skifte til fiernbetjent tilstand. Det aktuelle
omrade i fierntilstand indstilles fra 50 A til 200 A. Startstremmen (minimumstrem i fierntilstand) kan
indstilles til lokal tilstand og fjerntilstand, men den indstillede stremstyrke (maks. strgm i fjerntilstand)
kan kun indstilles i lokal tilstand.

| tilstanden Pulse TIG er forholdet mellem baggrundsstram og indstillet streamstyrke det samme som i
lokal tilstand. Hvis baggrundsstrammen f.eks. er indstillet til 50 A i lokal tilstand, indstilles den
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indstillede stremstyrke til 100 A, og forholdet er 0,5. Hvis du justerer den indstillede stremstyrke eller
baggrundsstremmen i fierntilstand, vil forholdet forblive det samme. Ved at justere den ene af dem
&ndres den anden tilsvarende.

6.4 MMA-indstillinger

Indikator Funktion Indstillingsomrad | Indstillingstrin Fabriksindstilling
e
Indstil stram Indstil stram (A) 30-410 1 100
Arc force Buetryk (%) 0-100 % af 1 30
indstillet
streamstyrke
Startpuls Startpuls, strgm 0-100 1 30
(A)

6.4.1 Malte vaerdier

Malt strem

Malt veerdi pa displayet for svejsestrgm A er en matematisk middelvaerdi.

Malt spanding

Malt veerdi pa displayet for buespaending V er en matematisk middelveerdi.

6.5 Funktionsforklaringer for MMA

Arc force

Funktionen Arc Force afggr, hvordan strgmstyrken sendres som reaktion pa eendringer i buelaengden
under svejsning. Brug en Arc Force med en lav vaerdi for at fa en rolig bue med fa staenk, og brug en
hgj veerdi for at f4 en varm og gravende bue.

Arc Force geelder kun for MMA-svejsning.

STARTPULS
Startpulsfunktionen (identisk med varmstartfunktionen) forgger midlertidigt streamstyrken i starten af
svejsningen, hvorved risikoen for manglende fusion i udgangspunktet reduceres.
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7 VEDLIGEHOLDELSE

A ADVARSEL!

Netforsyningen skal frakobles far renggring og vedligeholdelse.

A FORSIGTIG!

Kun personer med relevant viden om elektriske installationer (autoriseret personale) ma
afmontere sikkerhedspladerne.

A FORSIGTIG!

Produktet er omfattet af producentens garanti. Ethvert forsgg pa at udfere reparationer af
ikke-autoriserede servicecentre eller -teknikere vil ggre garantien ugyldig.

BEMZERK!

Regelmaessig vedligeholdelse er vigtigt for at opna en sikker og palidelig drift.

BEMZERK!

Udfer vedligeholdelse oftere under meget stgvede forhold.

For hver brug skal det kontrolleres, at:

* Produkt og kabler er ikke beskadigede.
* Braenderen er ren og ubeskadiget.

7.1

Rutinemaessig vedligeholdelse

Vedligeholdelse under normale betingelser. Kontrol af udstyr far hver brug.

Interval

Omrade, der skal vedligeholdes

Hver 3. maned

Rens eller udskift
ulzeselige etiketter.

Sy

Rens svejseterminaler.

]

N\
¥

:

7

7

Kontrol]ér eller udskift
svejsekabler.

Hver 6. maned

Rens inderside af
udstyr. Brug ter trykluft
med lavt tryk.

7.2

Renggaringsinstruktioner

For at bevare ydeevnen og forleenge stramforsyningens levetid er regelmaessig rengering af produktet
obligatorisk. Hvor ofte afheenger af:

* Svejseprocessen
* Buetiden
*  Omgivelserne
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A FORSIGTIG!
Searg for, at rengeringsproceduren udfgres pa en dertil beregnet arbejdsplads.

A FORSIGTIG!
Under renggringen skal du altid baere det anbefalede personlige sikkerhedsudstyr, f.eks.
grepropper, beskyttelsesbriller, masker, handsker og sikkerhedssko.

A FORSIGTIG!
Renggringsproceduren skal udfgres af en autoriseret servicetekniker.

1. Afbryd streamforsyningen fra hovedstremforsyningen.

ADVARSEL!
Vent mindst 4 minutter pa afladning af kondensatorer, fgr der fortseettes.

2. Fjern skruerne, der fastger det hgjre sidepanel (R) og fiern derefter panelet.

3. Renggr hgjre side af stremkilden vha. tar trykluft med lavt tryk.
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4. Fjern skruerne, der fastger det venstre sidepanel (L) og fijern derefter panelet.

T it
=" 5@;
i —

Renggr den venstre side af stramkilden vha. tar trykluft med lavt tryk.

Serg for, at alt stev er fiernet pa alle dele af stramkilden.

Efter endt rengering af stramkilden skal du genmontere stremkildepaneler i omvendt raekkefglge.
Spaend skruerne pa sidepanelerne med 5 Nm + 0,3 Nm (44,25 in |b. + 2,6).

N O

0447 209 001 -33- © ESAB AB 2026



8 FEJLFINDING

8 FEJLFINDING

Udfer disse kontroller og eftersyn, far der tilkaldes en autoriseret servicetekniker.

Fejltype

Afhjaelpning

MMA-svejseproblemer

Kontroller, at svejsekablerne og returkablerne er tilsluttet korrekt til
strgmkilden.

Searg for, at returklemmen har korrekt kontakt med arbejdsemnet.

Kontroller, at de korrekte elektroder og korrekt polaritet anvendes.
Polariteten kontrolleres pa elektrodeemballagen.

Kontroller, at stramstyrken er korrekt indstillet.

Juster buetryk (Arc Force) og varmstart (Hot start).

TIG-svejseproblemer

Kontroller, at svejsekablerne og returkablerne er tilsluttet korrekt til
strgmkilden.

Searg for, at returklemmen har korrekt kontakt med arbejdsemnet.

Serg for, at TIG-braenderens leder er tilsluttet den negative
svejseterminal.

Sorg for, at den korrekte beskyttelsesgas, gasflow, svejsestram,
svejseelektrodeplacering, elektrodediameter og svejsetilstand pa
strgmkilden anvendes.

Searg for, at gasventilen pa TIG-braenderen er slaet til.

Ingen lysbue

Kontroller, at displayet er teendt, for at kontrollere, at stramkilden er
teendt.

Kontroller, at indstillingspanelet viser korrekte veerdier.

Kontroller, at stremafbryderen til netspaending er slaet til.

Kontroller, at stramforsyningskablerne og returkablerne er tilsluttet
korrekt.

Kontroller netsikringerne.

Svejsestrammen afbrydes
under svejsning.

Kontroller, om afbryderen til den termiske beskyttelse er udlgst (vises
med LED pa Overtemperaturindikatoren pa betjeningspanelet).

Kontroller netsikringerne.

Afbryderen til den termiske
beskyttelse aktiveres ofte

Kontroller, at den anbefalede arbejdscyklus for svejsestrammen ikke
overskrides.

Se afsnittet "Arbejdscyklus” i kapitlet TEKNISKE DATA.

Kontrollér, at luftindtag og -udtag ikke er blokeret.

Renger indersiden af maskinen i felge den rutinemaessige
vedligeholdelse.

Kontroller og renggr kgleren

Den maksimale
strgmindstilling kan ikke na
410 A

Kontroller, at stremforsyningen er tilsluttet en 3-faset stremforsyning

Kontroller netsikringerne.

0447 209 001
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9.1 Oversigt over fejlkoder

Fejlkoden anvendes til at vise, at der er opstaet en fejl i udstyret. Fejl vises med teksten "E-" efterfulgt
af fejlkodens nummer pa displayet.

Hvis der er registreret flere fejl, vises kun koden for den senest indtrufne fejl.

Fejlkoder, som brugeren kan handtere fremgar nedenfor. Hvis der vises andre fejlkoder, skal du
kontakte en autoriseret servicetekniker fra ESAB.

E-0 | Beskyttelse mod fasebrud i stramforsyningen

Stremforsyningen til stramkilden mister enhver fase. En fase gik tabt under 3-faset drift.

1.  Sgrg for, at stramforsyningen er stabil, alle ledninger er tilsluttet, at netspaendingen (alle 3 faser)
er OK og genstart systemet. Tilkald en servicetekniker, hvis fejlen varer ved.

E-1 | Overspandingsbeskyttelse

Stremforsyningen til stremkilden har for hgj spaending (mere end 480 V).

1.  Serg for, at stremforsyningen er stabil, og at indgangsspaendingen er i omradet 320 V - 480 V.

E-2 | Beskyttet mod underspanding

Stremforsyningen til stremkilden har for lav spaending (lavere end 320 V).

1. Sarg for, at stramforsyningen er stabil, og at indgangsspeendingen er i omradet 320 V - 480 V.

E-3 | Temperaturfejl

Temperaturen for stremkilden er for hgj. En lysdiode, som angiver temperaturfejl, er ogsa teendt pa
panelet. En temperaturfejl angives af overophedningsindikatoren pa betjeningspanelet.

1. Fejlkoden forsvinder automatisk, og lysdioden, som angiver temperaturfejl, slukkes, nar
stramkilden er afkglet og klar til brug igen. Tilkald en servicetekniker, hvis fejlen varer ved.

E-4 | Kortslutning i udgang

Nar udgangskredslgbet er kortsluttet, vises denne fejlkode.

1. Kontrollér udgangskredslagbet, og sgrg for, at der ikke er en kortslutning.

2. Sla hovedafbryderen fra og til igen. Tilkald en servicetekniker, hvis fejlen varer ved.
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E-5 | Advarsel om hgj temperatur

Nar temperaturen i stremforsyningen er for hgj, men stadig ikke udlgser temperaturfejlen, vises denne
fejlkode. Men hvis LED'en, der angiver temperaturfejl, ikke lyser pa panelet, kan streamforsyningen
stadig fungere.

1.  Fejlkoden forsvinder automatisk, nar stremforsyningen er kglet af.

E-6 | Temperaturfejl

Nar Tig-udlgseren er lukket, og hovedafbryderen er slaet til, vises denne fejlkode.

1.  Searg for, at udlgserkontakten er aben, far hovedafbryderen slas til.
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FORSIGTIG!
Reparationer og arbejde pa elektriske installationer skal udfares af en autoriseret
servicetekniker fra ESAB. Benyt kun ESAB's originale reservedele og sliddele.

Fabricator ET 410iP er designet og testet iht. den internationale IEC 60974-1. Nar service- og
reparationsarbejde afsluttes, skal den/de personer, der udferer arbejdet, sikre, at produktet fortsat er
i overensstemmelse med kravene i ovennaevnte standarder.

Reserve- og sliddele kan bestilles via den naermeste ESAB-forhandler. Se esab.com. Ved bestilling
skal produkttype, serienummer, betegnelse og reservedelsnummer i overensstemmelse med
reservedelslisten angives. Dette letter afsendelsen og sikrer korrekt levering.
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0700 025 539

TIG torch, SR-B 400-8 m-ED

0700 500 084

TILBEHOR

0700 300 910 Return cable with clamp 3 m 50 mm?
Welding cable with electrode holder 5 m
50 mm?

0700 025 526 TIG torch, SR-B 26-HD-4 m

0700 025 527 TIG torch, SR-B 26-HD-8 m

0700 025 538 TIG torch, SR-B 400-4 m-ED

MMA 4 Analogue Remote Control

incl. 10 m cable and 8-pin connector

0465 427 880 Cool 2
0447 248 001 Cool 2 Adaptor
(Connect Fabricator ET 410iP with Cool 2) =\ L
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Ordering number

Denomination

Type

Notes

0447 101 881

Welding power source

Fabricator ET 410iP

CE

0447 209 001

Instruction manual

Fabricator ET 410iP

0447 219 001

Spare parts list

Fabricator ES 410iC &
ET 410iP

0447 220 001

Service manual

Fabricator ES 410iC &
ET 410iP

Tekniske dokumentation er tilgaengelig pa internet pa adressen: www.esab.com.
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