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EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to
The Low Voltage Directive 2014/35/EU, entering into force 20 April 2016
The EMC Directive 2014/30/EU, entering into force 20 April 2016
The RoHS Directive 2011/65/EU, entering into force 2 January 2013

Type of equipment
Welding power source

Type designation
EMP 215ic, from serial number 615 xxx xxx (2016 w/15)
EM 215ic, from serial number 615 xxx xxx (2016 w/15)

Brand name or trade mark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
Name, address, and telephone No:
ESAB AB

Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Goéteborg, Sweden
Phone: +46 31 50 90 00, Fax: +46 31 50 92 22

The following harmonised standard in force within the EEA has been used in the design:

EN 60974-1:2012, Arc Welding Equipment — Part 1: Welding Power Sources

EN 60974-5:2013, Arc Welding Equipment — Part 5: Wire Feeders

EN 60974-10:2014, Arc Welding Equipment — Part 10: Electromagnetic Compatibility (EMC) requirements

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in location 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 requirements stated above.

Date Signature Position
Gothenburg Global Director Equipment
2016-04-20 Stephen Argo

C€ 2016
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1 SAKERHET

1 SAKERHET

1.1 Anvandning av symboler

Genomgaende i handboken: Betyder Obs! Var uppmarksam!

® VARNING!
Innebar fara som, om den inte undviks, omedelbart leder till allvarliga
personskador eller dodsfall.

VARNING!
Innebar potentiell fara som kan resultera i personskada eller dodsfall.

Innebar fara som kan leda till mindre allvarlig personskada.

A
A OBSERVERA!
A

VARNING!
Innan anvandning, las och férstd denna bruksanvisning A |L.’JJ
och folj alla etiketter, arbetsgivarens sékerhetsrutiner

och sdkerhetsdatablad (SDS).

1.2 Sakerhetsatgarder

Det ar anvandaren av ESAB-utrustning som bar yttersta ansvaret for att alla som arbetar
med eller intill utrustningen vidtar alla tillampliga sakerhetsatgarder. Sakerhetsatgarderna
maste uppfylla de krav som galler fér denna typ av utrustning. Utdver
standardbestammelserna fér en svetsplats ska rekommendationerna nedan féljas.

Allt arbete ska utféras av utbildad personal som ar val insatt i utrustningens handhavande.
Felaktig anvandning av utrustningen kan leda till risksituationer som kan resultera i
personskada eller skador pa utrustningen.

1. Var och en som anvander utrustningen maste kanna till:
o dess handhavande
nddstoppens placering
dess funktion
tilampliga sakerhetsatgarder
korrekt forfarande vid svetsning och skarning samt vid anvandning av eventuella
andra funktioner hos utrustningen.
2. Operatoren ska se till att:
o inga obehoriga personer befinner sig inom utrustningens arbetsomrade da den
startas
o ingen ar oskyddad nar bagen tands eller arbete startas med utrustningen
3. Arbetsplatsen ska:
o vara lamplig fér andamalet
o vara fri fran drag.

O
O
O
O

0463 408 001 -5.- © ESAB AB 2020



1 SAKERHET

4. Personlig skyddsutrustning
o Anvand alltid rekommenderad personlig skyddsutrustning, sa som
skyddsglaségon, flamsakra klader och skyddshandskar.
o Barinte l6st sittande persedlar, sa som halsdukar, skarp och ringar, eftersom
sadana kan fastna och orsaka brannskador.
5. Allmanna férsiktighetsatgarder
Se till att aterledarkabeln ar ordentligt ansluten.
o Arbete pa hogspanningsutrustning far endast utforas av behorig elektriker.
o Nodvandig eldslackningsutrustning skall finnas latt tillganglig pa val anvisad
plats
o Smorjning och underhall av svetsutrustningen far inte utféras under drift.

o

VARNING!

Bagsvetsning och bagskarning kan orsaka personskada. Vidta alltid
sakerhetsatgarder vid svetsning och skarning.

:'ﬂ ELEKTRISK STOT - Kan déda
e W ]

» Installera och jorda utrustningen enligt handboken.
* ROr e stromforande delar eller elektroder med bara hander eller med vat
skyddsutrustning.

» Isolera dig fran arbetet och marken.
» Se till att din arbetsstallning ar saker

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT — Kan vara hélsoskadliga

§ + Svetsare med pacemaker bor radfraga sin lakare innan svetsning
:3:..1 \ genomfors. EMF kan stOra vissa pacemakers.
— » Exponering for EMF kan ha andra effekter pa halsan som annu ar okanda.
» Svetsare bdr anvanda foljande metoder for att minimera exponering for
EMF:

o Dra elektrod- och arbetskabeln pa samma sida av kroppen. Fixera
dem med tejp om majligt. Placera inte din kropp mellan svetspistolen
och kablar. Snurra aldrig svetspistolen eller kablar runt din kropp. Hall
svetsstromkalla och kablar s& langt bort fran kroppen som mgjligt.

o Anslut arbetskabeln till arbetsstycket sa nara det omrade som skall
svetsas som mgjligt.

. ROK OCH GASER - Kan vara hilsoskadliga

» Undvik att ha huvudet i svetsroken.
* Anvand ventilation, utsug vid bagen eller bada delarna for att féra bort
angor och gaser fran din andningszon och det allmanna omradet.

LJUSBAGAR - Kan skada égonen och ge brannskador pa huden

%Q » Skydda 6gonen och kroppen. Anvand alltid korrekt svetsskdrm med
L skyddsglas av ratt filtreringsgrad och bar alltid skyddsklader.
+ Skydda omkringstaende personer med hjalp av lampliga skarmar eller
draperier.

BULLER - Kan ge horselskador
0‘ Skydda 6ronen. Anvand hoérselkapor eller annat Iampligt hérselskydd.

0463 408 001 -6 - © ESAB AB 2020



1 SAKERHET

RORLIGA DELAR - Kan orsaka skador

« Hall alla dérrar, paneler och luckor stangda och se till att de sitter pa plats
ordentligt. Endast kvalificerade personer boér vid behov ta bort kapor for
underhall och felsdkning. Satt tillbaka paneler eller luckor och stanga
dorrar nar servicen ar klar och innan motorn startas.

Sténg av motorn innan du installerar eller ansluter enheten.

Hall hander, har, I6ssittande klader och verktyg borta fran rorliga delar.

A
k)9,

BRANDFARA

="« Gnistor ("svetsloppor”) kan orsaka brand. Verifiera att det inte finns nagra
brannbara material i narheten.
* Anvand inte pa slutna behallare.

DRIFTSTORNING - Tillkalla experthjélp i handelse av driftstorning.
SKYDDA DIG SJALV OCH ANDRA!

AT

n OBSERVERA!
Denna produkt ar avsedd endast for bagsvetsning.

A VARNING!

Anvand inte stromkallan for att tina frusna ror.

OBSERVERA!

Utrustning klass A ar inte avsedd for anvandning i
bostadsomraden dar elférsérjningen sker via det publika
lagspanningsdistributionsnatet. Pa grund av saval
ledningsburna som utstralade stérningar kan det i
sadana omraden vara problematiskt att uppna
elektromagnetisk kompatibilitet for utrustning klass A.

OBSERVERA!

Kasserad elektronisk utrustning ska lamnas till
atervinning.

Enligt direktiv 2012/19/EG om avfallshantering av

elektrisk och elektronisk utrustning och dess

genomfdrande i enlighet med nationell lag, ska elektrisk

och elektronisk utrustning som natt slutet av sin _
livslangd samlas in separat och lamnas till

atervinningsanlaggning.

Det avilar den som ager och/eller ansvarar for
utrustningen att halla sig informerad om vilka
atervinningsanlaggningar som ar godkanda.

For mer information, kontakta narmaste
ESAB-aterforsaljare.

ESAB har ett sortiment av tillbehor for svetsning och personlig skyddsutrustning till
salu. Kontakta din ESAB-aterforsiljare eller besok var webbplats for
bestillningsinformation.

0463 408 001 -7 - © ESAB AB 2020



2 INLEDNING

2 INLEDNING

ESAB EM- och EMP-produktfamiljen ar en ny generation av svetsstromkallor fér MIG och
flera processer (MIG/MMA/TIG).

EMP 215ic- och EM 215ic-stromkallorna ar utformade for att moéta behoven hos anvandare
med smaskalig till medelstor tillverkning. De ar tuffa, slitstarka, barbara och erbjuder utmarkt
bagprestanda éver en rad olika svetstillampningar.

EMP har ett TFT-anvandargranssnitt i farg pa 11 cm som majliggor snabbt och enkelt val av
svetsprocess och -parametrar, och den lampar sig bade fér anvandare pa nybdrjarniva och
mellanniva. For mer avancerade anvandare finns det ett antal extra funktioner och
egenskaper som kan anpassas for att ge maximal flexibilitet.

sMIG forser anvandare med en utmarkt "kortbage”, vilket ar exklusivt for ESAB.

EM- och EMP-familjen ansluts till en natspanning pa mellan 120 V — 230 V, 1 ~ 50/60 Hz.
Inkommande natspanning kan matas av ett elnat eller generatorer. Genom att inférliva en
PFC-krets (Power Factor Correction, effektfaktorkorrigering) dkar energieffektiviteten
avsevart.

Nyckelfunktioner:

* Utmarkt MIG-egenskaper (EM)

« Utmarkt kapacitet for multiprocessvetsning, MIG/IMMA och Lift/TIG (EMP)

+ Automatisk identifiering av natspanning med PFC (120-230 V)

+ Stort 11 cm, anpassningsbart anvandargranssnitt med hdg upplésning (EMP)

* Robust design pa holjet och intern hardvara

« Barbar — utformad fér att kunna lyftas och baras av en person

» Drivsystemet med trad i hoggradigt gjutaluminium erbjuder utmarkt kontroll Gver
drivrullens geometri, vilket sakerstaller jAmn och precis tradmatning

* Professionella och héggradiga tillbehér

2.1 Utrustning

Paketet bestar av féljande:
EMP-serien

* ESAB EMP 215ic-stromkalla

 ESAB MXL 200 MIG-svetspistol, 3 m

» Kontaktspets M6 for trad pa 0,8 mm (2 st)

» Kontaktspets M6 for trad pa 1,0 mm (2 st)

» Gasslang, 4,5 m, snabbkoppling

* MMA-svetskabelsats 3 m

+ Aterledarkabelsats 3 m

« OK 12,50 0,8 mm x 5 kg bobin

e Drivrulle: 0,6/0,8 mm roér-, stal- och rostfri trad (installerat pa drivsystem)
e Drivrulle: 0,8/1,0 mm rér-, stal- och rostfri trad (i tillbehdrsladan)
* Ledroér, 1,0-1,2 mm (installerat pa drivsystem)

» Ledroér, 0,6 —0,8 mm (i tillbehdrsladan)

* Natkabel pa 3 m, fast med kontakt

» Sakerhetshandbok

* USB med operatérshandbok

* Guide for materialtjocklek

0463 408 001 -8- © ESAB AB 2020



2 INLEDNING

EM-serien

+ ESAB EM 215ic-stromkalla

« ESAB MXL 200 MIG-svetspistol, 3 m

+ Kontaktspets M6 for trad pa 0,8 mm (2 st)

+ Kontaktspets M6 for trad pa 1,0 mm (2 st)

* Gasslang, 4,5 m, snabbkoppling

+ Aterledarkabelsats 3 m

+ OK 12,50 0,8 mm x 5 kg bobin

* Drivrulle: 0,6/0,8 mm ror-, stal- och rostfri trad (installerat pa drivsystem)
* Drivrulle: 0,8/1,0 mm ror-, stal- och rostfri trad (i tillbehdérsladan)
* Ledrdr, 1,0-1,2 mm (installerat pa drivsystem)

* Ledroér, 0,6 —0,8 mm (i tillbehorsladan)

» Natkabel pad 3 m, fast med kontakt

» Sakerhetshandbok

* USB med operatérshandbok

* Guide for materialtjocklek

0463 408 001 -9. © ESAB AB 2020



3 TEKNISKA DATA

3 TEKNISKA DATA

EMP 215ic

Spéanning

230V, 1~ 50/60 Hz

120 V, 1 ~ 50/60 Hz

Primarstrom

e, GMAW — MIG

Brytare 20 A: 28,6 A

30A Brytare 15 A: 20,3 A
Imax. GTAW —TIG 19 A Brytare 15 A: 20,8 A
Imax. SMAW — MMA 25 A Brytare 15 A: 20,8 A
left. GMAW — MIG Brytare 20 A: 13 A
14 A Brytare 15 A: 13 A
lefr, GTAW - TIG 10A Brytare 15 A: 14,7 A
letr, SMAW — MMA 13 A Brytare 15 A: 14,7 A

Tilldten belastning vid GMAW - MIG

100 % intermittensfaktor

110 A/19,5V

Brytare 20 A: 90 A/18,5V
Brytare 15 A: 75 A/17,75 V

60 % intermittensfaktor

125 A/20,25 V

Brytare 20 A: 110 A/19,5V
Brytare 15 A: 90 A/18,5 V

40 % intermittensfaktor

150 A/21,5V

Brytare 15 A: 100 A/19 V

25 % intermittensfaktor

205 A/i24,25V

20 % intermittensfaktor

Brytare 20 A: 130 A/20,5 V

Instdllningsomrade
(likstrom)

15A/14,75V - 230 A/25,5V

15A/14,75V - 130 A/20,5V

Tilldten belastning vid GTAW - TIG

100 % intermittensfaktor 110 A/14,4V 100 A/14 V
60 % intermittensfaktor 125 A/15V 120 A/14,8 V
40 % intermittensfaktor - 130 A/15,2V
30 % intermittensfaktor 180 A/17,2V -

Instdllningsomrade
(likstrom)

5A/10,2V —-200A/18 V

5A/10,2V - 150 A/16 V

Tillaten belastning vid SMAW — MMA

100 % intermittensfaktor 100 A/24 vV 65 A/22,6 V
60 % intermittensfaktor 125 A/125V 80 A/23,2V
40 % intermittensfaktor - 85A/23,4V
25 % intermittensfaktor 180 A/27,2V -

Instéllningsomrade

16 A/20,6 V- 180 A/27,2 V

16 A/20,6 V- 110 A/24,4 V

(likstrom)

Tomgangsspanning (OCV, Open Circuit Voltage)

VRD inaktiverad, nominell 68 V/(90 V) 68 V/(90 V)
OCV (h¢j OCV)

Effektivitet 86 % 84 %

0463 408 001
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3 TEKNISKA DATA

EMP 215ic
Effektfaktor 0,98 0,99
Tradmatningshastighet 1,5-12 m/min 1,5-12 m/min
Traddimension
Solid kolstaltrad 0,6—1,0 mm 0,6—1,0 mm
Rostfri solid staltrad 0,8-1,0 mm 0,9-1,0 mm
Flux cored wire 0,8-1,1 mm 0,8-1,1 mm
Aluminium 0,8-1,2 mm 0,8-1,2 mm
Bobinstorlek @ 100-200 mm @ 100-200 mm
Mattl xb x h 548 x 229 x 406 mm 548 x 229 x 406 mm
Vikt 18,2 kg 18,2 kg
Arbetstemperatur -10 till +40 °C -10 till +40 °C
Inkapslingsklass IP23S IP23S
Anvindningsklass

EM 215ic
Spéanning 230V, 1 ~50/60 Hz 120 V, 1 ~ 50/60 Hz

Primarstrom

lnax, GMAW — MIG

30A (27,6 A vid 25 %
intermittensfaktor)

Brytare 20 A: 28,6 A
Brytare 15 A: 20,3 A

lor. GMAW — MIG

14 A

Brytare 15A: 14,6 A
Brytare 20 A: 18,0 A

Tillaten belastning vid GMAW - MIG

100 % intermittensfaktor 110 A/19,5V Brytare 15 A: 75 A/17,75 V
Brytare 20 A: 90 A/18,5 V
60 % intermittensfaktor 125 A/20,25V Brytare 15 A: 90 A/18,5V
Brytare 20 A: 110 A/19,5V
40 % intermittensfaktor 150 A/21,5V Brytare 15 A: 100 A/19 V
25 % intermittensfaktor 205 A/24,25V -

20 % intermittensfaktor

Brytare 20 A: 130 A/20,5V

Instdllningsomrade

15A/14,75V - 235 A/26,0 V

15A/14,75V - 130 A/20,5V

(likstrom)

Tomgangsspanning (OCV, Open Circuit Voltage)

VRD, inaktiverad 68 V 68 V

VRD, aktiverad 35V 35V
Effektivitet 86 % 84 %
Effektfaktor 0,98 0,99
Tradmatningshastighet 2-12,1 m/min 2-12,1 m/min
Traddimension

Solid kolstaltrad 0,6-0,9 mm 0,6-0,9 mm
Rostfri solid staltrad 0,8-0,9 mm 0,8-0,9 mm
Flux cored wire 0,8-1,1 mm 0,8-1,1 mm

0463 408 001
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3 TEKNISKA DATA

EM 215ic
Aluminium 0,8-1,2 mm 0,8-1,2 mm
Bobinstorlek @ 100-200 mm @ 100-200 mm
Mattl xb x h 548 x 229 x 406 mm 548 x 229 x 406 mm
Vikt 18,2 kg 18,2 kg
Arbetstemperatur -10 till +40 °C -10 till +40 °C
Inkapslingsklass IP23S IP23S
Anvindningsklass

Intermittensfaktor

Intermittensfaktorn anger den andel, vanligen i procent, av en tiominutersperiod, under vilken
man kan svetsa med en viss varme. Intermittensfaktorn galler vid 40 °C.

Mer information finns i avsnittet "Intermittensfaktor” i kapitlet DRIFT.

Inkapslingsklass

IP-koden anger kapslingsklass, d.v.s. graden av skydd mot intrdngning av fasta féremal eller

vatten.

Utrustning markt IP 23S ar avsedd for inom- och utomhusbruk, men ska inte anvandas i

nederbord.

Anvandningsklass

Symbolen innebar att stromkallan ar avsedd for anvandning i utrymmen med forhojd

elfara.

0463 408 001
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4 INSTALLATION

4 INSTALLATION

Installationen ska utféras av professionell installator.

n OBSERVERA!
Denna produkt ar avsedd for industriell anvandning. | hem- och kontorsmiljo kan

denna produkt orsaka radiostérningar. Det avilar anvandaren att vidta erforderliga
skyddsatgarder mot sadana stérningar.

4.1 Placering

Placera stromkallan sa att kylluftens in- och utlopp ar fria.

A. 100 mm
B. 100 mm

4.2 Lyftanvisning

Stromkallan kan lyftas i dess handtag.

0463 408 001 -13 - © ESAB AB 2020




4 INSTALLATION

4.3

VARNING! (1 \)
Sakra utrustningen mot oavsiktlig -
rorelse. Detta ar sarskilt viktigt pa >]0
ojamnt eller lutande underlag.
10’
\S =/

Natmatning

OBSERVERA!
Natmatningskrav

Utrustningen uppfyller IEC 61000-3-12 under forutsattning att kortslutningseffekten ar
storre an eller lika med Sg,i, Vvid anslutningspunkten mellan anvandarens elnat och

det publika eldistributionsnatet. Den som installerar och/eller anvander utrustningen
maste, om sa behdvs genom konsultation av elnatsoperatdren, kontrollera att
utrustningen ansluts endast till elnat med kortslutningseffekt stérre an eller lika med
Ssemin.- Se tekniska data i kapitlet TEKNISKA DATA.

Matningsspanningen ska ligga pa 230 V AC £10 % eller 120 V £10 %. For lag
matningsspanning kan leda till daliga svetsprestanda. Fér hdg svetsningsspanning leder till
att komponenterna dverhettas och eventuellt maskinhaveri. Kontakta en elfirma for mer
information om typen av elektriska tjanster som erbjuds, hur man géra korrekta anslutningar
och inspektions som kravs.

Svetsstromkallan maste vara:

« Korrekt installerad av en certifierad elektriker, vid behov.
» Korrekt jordad (elektriskt) enligt lokala bestammelser.
» Ansluten till eluttag och sakring av ratt storlek enligt nedanstaende tabell.

A

OBSERVERA!
Anslut stromkallan enligt gallande lokala foreskrifter.

OBSERVERA!

Koppla ifran ingadende strom och se till att man laser/marker med varningsskylt. Se
till att ingaende stromforsorjning ar last (last/markt med varningsskylt) i 6ppet lage
INNAN du tar bort ingaende strémmens sakringar. Anslutning/urkoppling ska utforas
av behdrig person.

0463 408 001 -14 - © ESAB AB 2020



4 INSTALLATION

1. Markskylt med anslutningsdata

VARNING!

\D

431 Rekommenderad sakringsstorlek och minsta kabelarea

Det forekommer risk for elstot eller brandfara om féljande rekommendationer i
guiden for elservice inte foljs. Dessa rekommendationer ar avsedda for en viss

grenkrets med storlek anpassad for svetsstromkallans markpunkt och
intermittensfaktor.

120-30V, 1 ~ 50/60 Hz

Matningsspanning 230 VAC 120 VAC

Natstromforbrukning vid maximal uteffekt 30A 30A

Maximal rekommenderad kapacitet pa sakring* eller 30A 30A

kretsbrytare

*Tidsfordroéjningssakring

Maximal rekommenderad kapacitet pa sakring eller 50A 50A

kretsbrytare

Minimal rekommenderad kabelstorlek 2,5 mm?2 2,5 mm?2
(13 AWG) (13 AWG)

Maximal rekommenderad langd pa forlangningskabel 15 m 15 m

Minimal rekommenderad storlek pa jordledare 2,5 mm?2 2,5 mm?2
(13 AWG) (13 AWG)

Stromforsorjning fran generatorer

Stromkallan kan stromforsorjas fran olika typer av generatorer. Vissa generatorer kan
emellertid inte lamna tillracklig effekt for att svetskraftkallan ska fungera ordentligt.
Generatorer med spanningsreglering av typ AVR (Automatic Voltage Regulation) eller med

likvardig eller battre regleringstyp, med markeffekt pa 8 kW, rekommenderas.

0463 408 001
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

Allmanna sékerhetsregler for handhavandet av utrustningen aterfinns i kapitlet
"SAKERHETSATGARDER?” i denna handbok. Den som ska anvinda utrustningen ska
ha last och till fullo forstatt hela detta kapitel.

OBSERVERA!
Anvand avsett handtag vid forflyttning av utrustningen. Dra aldrig i kablarna.

A VARNING!

Roterande delar kan orsaka personskada — iaktta
forsiktighet.

\@r
P10

VARNING!

Risk for elektrisk stot! Vidror inte arbetsstycket eller svetspistolens brannarhuvud
under pagaende svetsning.

A
A VARNING!
A

Se till att sidoluckorna ar stdngda under drift.

VARNING!
Dra at bobinens lasmutter for att forhindra att den glider av navet.

100 mm 200 mm

‘

2]
P
o :

2
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.1 Anslutningar

Fram- och baksida:

1. Ratt fér val av strém- eller 9. Anslutning av eurosvetspistol
tradmatningshastighet (EMP)

2. Display (EMP) 10. Natkabel

3. Ratt fér spanningsval (EMP) 11. AKTIVERA/INAKTIVERA elkopplare for
natspanning

4. Huvudratt fér menynavigering (EMP) 12. Inlopp for gasventil, hona

5. Anslutning av svetspistol/fjarrkontroll 13. Ratt for spanningsval (EM)

6. Negativ utmatning [-] 14. Display — volt/ampere (EM)

7. Polaritetsvaxlingskabel 15. Ratt for val av plattjocklek eller
tradmatningshastighet (EM)

8. Positiv utmatning [+] 16. Ratt for processval (EM)
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

Skiss over drivsystem

Y% .
O

1. Bobinnav 4. Oppnar sidolucka

2. EMC-filter 5. Gasventil

3. Kretsbrytare 6. Tradmatningsmekanism
5.2 Anslutning av svets- och aterledarkabel

Stromkallan har tva utgangar fér anslutning av svets- och aterledarkablar (se illustrationen
Fram- och baksida), en negativ [-] pol (6) och en positiv [+] pol (8).

For MIG/MMA-svetsning beror det pa elektrodtypen vilken utgang svetskabeln ska anslutas
till. Se elektrodférpackningen fér information om korrekt elektrodpolaritet. Anslut

aterledarkabeln till den andra plinten pa stromkallan. Satt fast aterledarkabelns
kontaktklamma stadigt pa arbetsstycket och kontrollera att den har god kontakt.

For TIG-svetsning (kraver extra TIG-tillbehor) ansluts TIG-brannarens elkabel till den
negativa [-] polen (6) (se illustration av framsida). Anslut gasinloppsmuttern till reglerad
skyddsgasforsorjning. Anslut den aktiva aterledarkabeln till den positiva [+] polen (8) (se
illustrationen Fram- och baksida).

5.3 Polaritetsvaxling

Kraftkallan levereras med polaritetsvaxlingskabeln som ar ansluten till pluspolen. En del
tradar, t.ex. sjalvskyddande rértrad, rekommenderas vid svetsning med negativ polaritet.
Negativ polaritet innebar att polaritetsvaxlingskabeln ar ansluten till minuspolen och
aterledarkabeln till pluspolen. Kontrollera den rekommenderade polariteten fér den svetstrad

du vill anvanda.

Polariteten kan vaxlas genom att flytta polaritetsvaxlingskabeln for att passa tillamplig
svetsprocess.
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

54 Fora in och byta trad

EMP 215ic och EM 215ic hanterar bobiner med storlekar pa 100 mm och 200 mm. Se
kapitlet TEKNISKA DATA for lampliga traddimensioner for varje tradtyp

VARNING!

Undvik att lagga brannaren nara eller riktad mot ansiktet, handerna eller kroppen
eftersom det kan leda till personskada.

A VARNING!

Klamrisk vid byte av tradbobin! Anvand inte skyddshandskar vid itradning av
svetstrad mellan matarrullarna.

OBSERVERA!

Sakerstall att korrekt matning/tryckrullar anvands. Mer information finns i bilagan
SLITDELAR.

OBSERVERA!

Kom ihag att anvanda korrekt kontaktspets i svetspistolen for traddimensionen som
anvands. Svetspistolen ar forsedd med en kontaktspets for 0,8 mm trad. Om du
anvande en annan diameter maste du byta kontaktspetsen och drivrullen.
Tradledaren som sitter i svetspistolen rekommenderas for svetsning med Fe- och
SS-tradar.

Oppna sidoluckan.

Frigor tryckrullens arm genom att vrida atdragningsskruven mot dig (1).

Lyft upp tryckrullens arm (2).

Nar MIG-svetstraden matas underifran spolen, ska du fora elektrodtraden genom

inloppsledaren (3), mellan rullarna, genom utloppsledaren och in i MIG-svetspistolen.

5. Sékra tryckrullens arm och atdragningsskruven for traddrivningen igen och justera
trycket vid behov.

6. Nar MIG-svetspistolen &r nagorlunda rak ska du mata traden genom
MIG-svetspistolen genom att trycka ner avtryckaren.

7. Stang sidoluckan.

hoN =
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

Svetsning med aluminiumtrad

Om du vill svetsa aluminium med MLX 200 MIG-svetspistolen i standardutférande, ska du
se bruksanvisningen for MIG-svetspistolen angaende byte av stalledare i standardutférande
mot en teflonledare.

Bestall foljande tillbehor: Drivrulle med "U”-spar 1,0 mm/1,2 mm och teflonledare
(PTFE-ledare), 3 meter. Se kapitlet SLITDELAR i den har manualen och kapitlet
SLITDELARE i handboken for MXL 200 for ordernummer.

5.5 Instéllning av tradmatningstryck

Trablock

Kontrollera forst att traden 16per mjukt genom tradledaren. Stall darefter in trdadmatarens
tryckrullar. Trycket far inte vara fér hogt.

For att kontrollera att ratt tradmatningstryck ar installt kan du mata ut trad mot ett isolerande
foremal, till exempel ett trablock.

Nar svetspistolen halls cirka 6 mm fran trablocket (bild A) ska matarrullarna slira mot traden.

Nar svetspistolen halls cirka 50 mm fran trablocket ska trad matas ut och boja sig (bild B).
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.6 Byte av matnings-/tryckrullar

En matarrulle med dubbelspar medféljer som standard Byt matarrullen for att matcha
tillsatsmaterialet.

OBSERVERA!

Var noga med att inte tappa bort nyckeln som sitter i drivmotorns axel. Den har
nyckeln maste vara inpassad med drivrullens slits for korrekt drift.

Oppna sidoluckan.

Avlagsna matarrullens fastskruv genom att vrida den moturs.
Byt matarrulle.

Dra at matarrullens fastskruv genom att vrida den medurs.
Stang sidoluckan.

abhwbd=

OBSERVERA!
Den synliga tradmarkningen anger tradens spardiameter som anvands.

5.7 Skyddsgas

Valet av lamplig skyddsgas beror pa materialet. Vanligtvis svetsas kolstal med blandad gas
(Ar + CO,) eller 100 % koldioxid (CO,). Rostfritt stal kan svetsas med blandad gas (Ar + CO,)

eller Trimix (He + Ar + CO,). Aluminium och silikonbrons anvander ren argongas (Ar). |

sMIG-laget (se avsnittet "sMIG-lage” i kapitlet INSTALLNINGSPANEL) kommer optimal
svetsbage med gasen du anvander att stallas in automatiskt.
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.8 Intermittensfaktor

EMP 215ic och E; 215ic har en svetseffekt pa 205 A vid intermittensfaktor pa 25 % (230 V).
En sjalvaterstallande termostat skyddar stromkallan om intermittensfaktorn dverskrids.

Exempel: Om strémkallan arbetar vid en intermittensfaktor pa 25 %, kommer den att
tillhandahalla nominell stromstyrka i hogst 2,5 minuter for varje 10-minutersperiod.
Stromkallan maste fa svalna under aterstaende 7,5 minuter.

WV

SS
[ 25% 1L []
! @ | | ]
2,5 minuter 7.5 minuter

Det gar att valja en annan kombination av intermittensfaktor och svetsstrom. Anvand
nedanstaende grafer for att faststalla korrekt intermittensfaktor for en viss svetsstrom.

Intermittensfaktor pa 120 V AC

e MIG@20A
-—= MIG@15A
e e e e |VIVIA

- =TIG

%
[$3]
o

40

30

20

10

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140

Svetsstrém (AMPS)
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

%

5.9
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Intermittensfaktor pa 230 V AC

e |G

e e o MMA

- =TIG

20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240
Svetsstrom (AMPS)

Overhettningsskydd

Svetsstromkallan har ett Gverhettningsskydd som I6ser ut om den interna
temperaturen blir for hog. Nar detta sker bryts svetsstrommen och en
symbol fér dverhettning visas pa bildskarmen. Overhettningsskyddet
aterstalls automatiskt nar temperaturen har atergatt till normal
arbetstemperatur.
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6 INSTALLNINGSPANEL

6 INSTALLNINGSPANEL

Allmédnna sakerhetsregler for handhavandet av utrustningen aterfinns i kapitlet
"SAKERHETSATGARDER?” i denna handbok. Allman information om drift aterfinns i
kapitlet ’DRIFT” i denna handbok. Den som ska anvanda utrustningen ska ha last
och till fullo forstatt bada dessa kapitel.

Efter start visas huvudmenyn pa instéliningspanelen.

6.1 Hur man navigerar — EMP 215ic

1. Val av strdm/hastighet for
tradmatning

2. Spanningsval

3. Menynavigering Rotera och tryck
for att valja menyalternativ

EMP 215ic

@&

6.1.1 Huvudmeny
EMP 215ic

sMIG-lage

Manuellt MIG-lage
Flux cored wire-laget
MMA-lage
Lift-TIG-lage
Installningar
Information i handbok
Dialogruta

NGO RWN =

6.1.2 sMIG-lage

Startskarm

Information

Minne

Val av MIG-/spolpistol
Tradmatningshastighet
Materialtjocklek
Dialogruta

Noo,rwWN -

Set WFS - M/MIN
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6 INSTALLNINGSPANEL

6.1.3 Manuellt MIG-lage

Startskarm

Information

Minne

Val av MIG-/spolpistol
Tradmatningshastighet
Spanning

Dialogruta

NoOOR~WON =

6.1.4 Flux cored wire-laget

Startskarm

Information

Minne
Tradmatningshastighet
Spanning

Dialogruta

ook wh =

FLUX CORED
Set WFS - M/MIN

Startskarm

Information

Minne

Parameter

Ampere

Spanning (OCV eller bage)
Dialogruta

NoOOAWN =

6.1.6 LIFT-TIG lage

Startskarm
Information
Minne
Parameter
Ampere
Dialogruta

ook wN =

LIFT TIG
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6 INSTALLNINGSPANEL

6.1.7 Installningar

Aterstéll lage

Tum/metrisk
Grundlaggande/avancerat
Sprak

Information

Startskarm

Dialogruta

NoOOR~WON =

SETTINGS
Home

6.1.8 Information i handbok

Underhallsinformation
Slit- och reservdelar
Driftinformation
Startskarm

Dialogruta

oo =

USER MANUAL
Home

6.1.9 Referensguide for ikoner

Hem

Val av punktsvetsningstid
[TJon ¢ ﬁ palav

@ Information slee

ON
MIG-svetspistol m .I_It_
ole

Justering av
® punktsvetsningstid pa

BI8) | aranser Vo
® Granser f Manuell MIG
Vi

Flux cored

OA) Procent MMA
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6 INSTALLNINGSPANEL

Forstromning Tiden som

skyddsgasen ligger kvar
t1 ) .
innan svetsbagen har

startats.

SMIGf

Smart MIG

Efterstromning Tiden som
skyddsgasen ligger kvar

g t2 efter att svetsbagen har
stoppats.

S

Lift-TIG

Sparar svetsningsprogram for

S Sekunder SAVE en specifik tillampning i
minneslaget.
Instillningar i e
anvandarhandbokens meny Avbestall
Spolpistol
= lﬁj (Ej alla marknader) / Fjarrkontroll
@ Instéllningar :ﬁ Fotreglage

e
—_—

2T, avtryckare PA/AV

|

Efterbrinning Justerar tiden
som spanningen ligger kvar
efter att trédmatningen har
stoppats for att hindra traden
fran att fastna i svetspdlen.

H H 4T, hall/las avtryckaren

Anvandarhandbok for
huvudmeny

Strom (A)

Plattjocklek i sMIG-lage

Bageffekt Vid
pinnsvetsning hojs

eller eliminera risken for att
pinnelektroden fastnar i
svetspdlen

Trimningsstang Andrar
strangprofilen fran platt till
konvex eller fran platt till
konkav.

Nedatsluttning Riktar
strommen nedat under en
tidsperiod vid slutet av
svetscykeln.

B ——
matningen nar baglangden
& kortas ner for att minska

Avancerade instéllningar

0463 408 001
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6 INSTALLNINGSPANEL

Hot start Okar matningen
nar elektroden tands for att
minska risken for att den
fastnar.

Grundinstallningar

Induktans Tillskott av
induktans i bagens
egenskaper for att
stabilisera bagen och
minska stank under
kortslutningsforloppet.

Diagnostik

Minne Kan spara
svetsningsprogram for
= specifika tillampningar

LA

Val av sprak

Val av pinnelektrod

Mattenhet

Uppatsluttning Riktar
strommen uppat under en
tidsperiod vid bdrjan av
svetscykeln.

Strangprofil, konkav

Spéanning (V)

Strangprofil, konvex

Tradmatningshastighet

.8 mm
(.0307)

Traddimension

0463 408 001
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6 INSTALLNINGSPANEL

6.2 Hur man navigerar — EM 215ic

1. Indikering av 6verhettning:
Symbolen tands nar produkten
Overhettas.

2. Volt-/Amp-skarmen: Lysdioden visar
volt- och amperevarden under
svetsning. Den haller kvar den
senast anvanda parametern.

Vid sMIG visar "V” traddiameter
medan tomgangs "A” visar installd
tradmatningshastighet.

3. Spanningsratt: Justerar
spanningsvardet (saknar funktion
vid sMIG).

4. Ratt for plattjocklek eller
tradmatningshastighet: i sMIG-lage
(yttre cirkel, i gult) kan plattjockleken
justeras. Tradmatningshastigheten
kan justeras vid manuell MIG/IMAG
eller flussfyllda rortradar (inre cirkel,
i vitt).

5. Ratt fér processval: Mojliggor val
mellan sMIG-lage (vanster, i gult)
och manuellt MIG-lage (hoger, i vitt).

6.2.1 Symbolforklaring EM 215ic

Volt (endast manuellt

E Overtemperatur MIG-Iage)

sMIG Smart MIG Strém (A)

MANUAL

f Manuell MIG

Tjockleksmatning (endast
sMIG-lage)

Traddiameter (endast . . .
@ sMIG-lage) %— Tradmatningshastighet
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7 UNDERHALL

7 UNDERHALL

OBSERVERA!
Regelbundet underhall ar viktigt for tillforlitlig och saker drift.

n OBSERVERA!

Endast auktoriserad personal med erforderlig elteknisk kompetens far aviagsna
produktens hdlje eller utféra anslutnings-, underhalls- och reparationsarbete pa
svetsutrustning.

OBSERVERA!

Produkten omfattas av tillverkarens garanti. Alla foérsok av icke-auktoriserade
servicecenter att reparera produkten kommer att upphava garantin.

VARNING!

Koppla bort strémmen innan underhallsarbete utfors. Behall kontrollen och var
medveten om vilka elkontakter som ar frankopplade nar du utfér arbete. Upptack
och férhindra for tidig aterkoppling av strommen.

OBSERVERA!
Utfér underhall oftare under valdigt dammiga férhallanden.

Kontrollera féljande innan anvandning:

« att brénnaren, brannarkabeln och -ledningarna inte ar skadade.
» att kontaktspetsen pa brannaren inte ar skadad
+ att brannarens munstycke ar rent och fritt fran skrap.

71 Rutinmassigt underhall

Underhallsschema under normala driftsforhallanden.

Intervall Omrade att underhalla
Var tredje
méanad %
A O -

Rengor eller byt ut Rengor Kontrollera eller byt ut

olasliga etiketter. | svetsningsplintar. svetsningskablar.
Var sjatte )
manad

Rengor insidan av

utrustningen.

7.2 Underhall stromkalla och tradmataren

Rengor stromkallan varje gang du ersatter en tradbobin pa @100 mm (4 tum) eller @200 mm
(8 tum)
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7 UNDERHALL

Rengoéringsprocedur for stromkalla och tradmataren

OBSERVERA!
Anvand alltid skyddshandskar och -glaségon under rengéring.

1. Frankoppla alltid stromkallan fran eluttaget.

2. Oppna sidopanelen och lossa pa tryckrullens spanning genom att vrida
spanningsskruven (1) moturs och sedan dra den mot dig.

3. Avlagsna traden och tradbobinen.

4. Avlagsna brannaren och anvand en luftledning med lagt tryck for att rengora

insidan av stromkallan samt dess luftinlopp och -utlopp. Var forsiktig sa att
tradmaterialet inte lindas upp.

5. Kontrollera om tradens inloppsledare (4), tradens utloppsledare (2) eller
matarrullen (3) ar utslitna och maste bytas. Se bilagan "SLITDELAR" fér delarnas
ordernummer.

6. Avlagsna och rengdr matarrullen med en mjuk borste. Rengér tryckrullen som ar
ansluten till tradmatarmekanismen med en mjuk borste.

7.3 Underhall av brannare och ledare

Rengoringsprocedur for brannare och ledare

1. Frankoppla alltid stromkallan fran eluttaget.

2. Oppna locket och lossa pé tryckrullens spanning genom att vrida
spanningsskruven (1) moturs och sedan dra den mot dig.

3. Avlagsna traden och tradbobinen.

4. Avlagsna brannaren fran stromkallan.

5. Avlagsna ledaren fran brannaren och inspektera den. Rengor ledaren genom att
blasa tryckluft (max. 5 bar) genom anden pa ledaren som monterades narmast
stromkallan.

6. Satt tillbaka ledaren.
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8 FELSOKNING

8 FELSOKNING

Kontrollatgarderna nedan bor vidtas innan auktoriserad servicepersonal tillkallas.

Problem

Atgird

Porositeten i svetsgodset

Kontrollera att gasflaskan inte ar tom.

Kontrollera att gasregleringen inte ar stangd.
Kontrollera att gasens inloppsslang inte lacker eller ar
igensatt.

Kontrollera att korrekt gas ar ansluten och att korrekt
gasflode anvands.

Begransa avstandet mellan MIG-brannarens munstycke
och arbetsstycket.

Sakerstall att arbetsstycket ar rent innan svetsning.

Problem med
tradmatningen

Se bilagan SLITDELAR for
korrekt storlekar och typer.

Séakerstall att tradens spolbroms ar korrekt justerad.
Sakerstall att matarrullen ar av ratt storlek och att den inte
ar utsliten.

Séakerstall att korrekt tryck ar installt pa matarrullarna.
Sakerstall ratt rorelseriktning baserat pa tradtyp (i
smaltbadet for aluminium bort fran smaltbadet for stal)
Sakerstall att ratt kontaktspets anvands och att den inte ar
utsliten.

Sakerstall att ledaren ar av ratt storlek och typ for traden.
Sakerstall att ledaren inte ar bojd sa att friktion uppstar
mellan ledaren och traden.

Svetsningsproblem med
MIG (GMAW/FCAW)

Sakerstall att MIG-brannaren ar ansluten till korrekt
polaritet. Kontakta elektrodtradens tillverkare for ratt
polaritet.

Ersatt kontaktspetsen om den har bagmarken i halet som
orsakar ¢verdrivet motstand for traden.

Sakerstall att korrekt skyddsgas, gasflode, spanning,
svetsstrom, akhastighet och vinkel pa MIG-brannaren
anvands.

Sakerstall att aterledaren kommer ordentligt i kontakt med
arbetsstycket.

Vanliga svetsningsproblem
med MMA (SMAW)

Sakerstall att du anvander ratt polaritet. Elektrodhallaren
ar vanligtvis ansluten till den positiva polariteten och
aterledaren till den negativa polariteten. Se databladet fér
elektroder om du ar osaker.

Svetsningsproblem med
TIG (GTAW)

Sakerstall att TIG-brannarens ledare ar ansluten till den
negativ svetsningsplinten

Sakerstall att korrekt skyddsgas, gasfléde, spanning,
svetsstrom, akhastighet, placering av tillsatstrad,
elektroddiameter och svetslage for stromkallan anvands.
Sakerstall att aterledarklamman kommer ordentligt i
kontakt med arbetsstycket.

Sakerstall att gasventilen pa TIG-brannaren ar paslagen.

0463 408 001

-32-

© ESAB AB 2020



8 FELSOKNING

Problem Atgérd

Ingen effekt/ingen bage » Kontrollera att elkopplaren for natspanning ar tillslagen.

» Kontrollera om ett temperaturfel visas pa bildskarmen.

+ Kontrollera om en systembrytare har utlosts.

« Kontrollera att nat-, svets- och aterledarkablarna ar korrekt
anslutna.

* Kontrollera att ratt stromstyrka ar installd.

* Kontrollera natsakringarna.

Overhettningsskyddet » Sakerstall att du inte 6verskrider rekommenderad
|6ser ut ofta. intermittensfaktor for svetsstrommen du anvander.
Se avsnittet "Intermittensfaktor” i kapitlet DRIFT.
» Sakerstall att luftinloppen eller -utloppen inte ar igensatta.
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9 RESERVDELSBESTALLNING

OBSERVERA!
Allt reparationsarbete, saval mekaniskt som elektriskt, ska utféras av auktoriserad

ESAB-servicetekniker. Anvand endast ESAB originalreservdelar och -slitdelar.

EMP 215ic och EM 215ic ar utformade och testade i enlighet med de internationella
standarderna IEC-/EN 60974-1, IEC-/EN 60974-5, IEC-/EN 60974-7, IEC-/EN 60974-10,
IEC-/EN 60974-12 och IEC-/EN 60974-13. Det auktoriserade servicecentret som utfort
service eller reparationsarbete ansvarar for att se till att apparaten fortfarande uppfyller

kraven i ovan namnda standarder.

Reservdelslistan ar ett separat dokument, som kan laddas ned fran var webbplats:
www.esab.com.
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SCHEMA

SCHEMA

EMP 215ic, EM 215ic
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BESTALLNINGSNUMMER

BESTALLNINGSNUMMER

Ordering no. Denomination Note

0700 300 985 EMP 215ic Bobbin @100-200 mm (4-8 in.) CE, euro
connection

0700 300 986 EM 215ic Bobbin @100-200 mm (4-8 in.) CE, euro
connection

0463 412 001 Spare parts list

0459 560 101 Instruction manual for

MXL™ 200
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SLITDELAR

SLITDELAR
Item | Ordering no. |Denomination Wire type |Wire dimensions
1 0558 102 460 |Wire outlet guide Fe/SS/Flux|1.0 mm — 1.2 mm
steel Cored (0.040 in. —0.045in.)
0558 102 461 |Wire outlet guide Fe/SS/Flux |0.6 mm — 0.8 mm
steel Cored (0.023 in. —0.030 in.)

0464 598 880

Wire outlet guide
teflon

Aluminium

1.0 mm —1.2 mm (0.040 in. —
0.045in.)

locating screw

2 10558 102 328 |Wire inlet guide Fe/SS/Flux 0.6 mm /0.8 mm /0.9 mm /1.2 mm
Cored (0.023in./0.030in./0.035in./
0.045in.)
3 | 0191496 114 Key-drive shaft N/A N/A
crescent
4 0367 556 001 Feed roll “V” groove Fe/SS/Flux|0.6 mm /0.8 mm (0.023 in. /
Cored 0.030in.)
0367 556 002 Feed roll “V” groove |Fe/SS/Flux 0.8 mm /1.0 mm (0.030 in. /
Cored 0.040 in.)
0367 556 003 |Feed roll “V” groove |Fe/SS/Flux|1.0 mm /1.2 mm (0.040 in. /
Cored 0.045in.)
0367 556 004 |Feed roll "U" groove |Aluminium |1.0 mm /1.2 mm (0.040 in. /
0.045in.)
5 0558 102 329 |Locking knob (Wire |N/A N/A
tension)
6 | 0558 102 518 |Locking knob for the
feed roll
7 | 0558 102 331 |Pressure arm N/A N/A
complete assembly
8 | 0558 102 330 |Screw N/A N/A
9 | 0558 102 459 |Euro adapter N/A N/A

0463 408 001
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TILLBEHOR

TILLBEHOR

0700 300 869

TIG Torch
ET 17V 4 m TIG torch c/w 8 pin plug

0700 200 004

MIG Torch
MXL™ 270 3 m (for FCW 1.2 mm)

0700 300 872

Trolley

W4014450

Foot control
Contactor on/off and current control with
4.6 m (15 ft) cable and 8-pin male plug

0463 408 001
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RESERVDELAR

RESERVDELAR

Item

Ordering no.

Denomination

1

0700 200 002

MIG Torch MXL™ 200, 3 m (10 ft)

0349 312 105

Gas hose, 4.5 m (14.8 ft)

0700 006 900

MMA welding cable kit, 3 m (10 ft)

3
4
5

0700 006 901

Return welding cable kit, 3 m (10 ft)

0463 408 001
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For contact information visit esab.com
ESAB AB, Lindholmsallén 9, Box 8004, 402 77 Gothenburg, Sweden, Phone +46 (0) 31 50 90 00
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