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1 SIGURANTA

1 SIGURANTA

1.1 Semnificatia simbolurilor

Asa cum se utilizeaza in cadrul acestui manual: Semnifica Atentie! Fiti vigilent!

® PERICOL!
Semnifica pericole imediate care, daca nu sunt evitate, vor cauza vatamare
corporala imediata si grava sau decesul.

AVERTISMENT!

Semnifica pericole potentiale care ar putea cauza vatamare corporala sau
decesul.

A
A ATENTIE!
A

Semnifica pericole care ar putea cauza vatamare corporala minora.

AVERTISMENT!
Tnainte de utilizare, cititi si intelegeti manualul de A |L.'JJ
utilizare si respectati toate etichetele, practicile de

siguranta ale angajatorului si fisele cu date de securitate
(FDS-urile).

1.2 Masuri de siguranta

Utilizatorii echipamentului ESAB au responsabilitatea finala de a se asigura ca persoanele
care lucreaza sau se afla in apropierea echipamentului respecta masurile de siguranta
corespunzatoare. Masurile de protectie trebuie sa indeplineasca cerintele care se aplica
acestui tip de echipament. Pe langa normele standard care se aplica spatiului de lucru,
trebuie respectate urmatoarele recomandari.

Toate lucrarile trebuie sa fie efectuate de catre personal calificat, familiarizat complet cu
operarea echipamentului. Exploatarea incorecta a echipamentului poate sa conduca la
situatii periculoase care pot determina vatamarea corporala a operatorului si deteriorari ale
echipamentului.

1. Personalul care utilizeaza echipamentul de sudura trebuie sa fie familiarizat cu:
o exploatarea acestuia
amplasamentul dispozitivelor de oprire Tn caz de urgenta
functia acestuia
masurile de protectie relevante
sudarea si taierea sau celelalte functii aplicabile ale echipamentului
2. Operatorul trebuie sa se asigure ca:
o nici o persoana neautorizata nu stationeaza in zona de lucru a echipamentului
cand acesta este pornit
o nimeni nu este neprotejat la aprinderea arcului sau cand se incepe lucrul cu
echipamentul
3. Spatiul de lucru trebuie:
o sa fie adecvat scopului
o sa nu aiba curenti de aer

O O O O
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1 SIGURANTA

4. Echipament individual de siguranta:
o Purtati intotdeauna echipamentul individual de protectie recomandat, precum
ochelari de protectie, imbracaminte neinflamabila, manusi de protectie
o Nu purtati obiecte precum esarfe, bratari, inele etc., care pot sa se agate sau sa
cauzeze arsuri
5. Masuri generale de protectie:
o Asigurati-va ca este conectat sigur cablul de retur
o Lucrarile la echipamentul de Tnalta tensiune trebuie efectuate numai de catre
un electrician calificat
o Echipamentul corespunzator de stingere a incendiilor trebuie sa fie marcat in
mod vizibil si sa fie la indeméana
o Lubrifierea si intretinerea echipamentului nu trebuie sa se efectueze in timpul
exploatarii

AVERTISMENT!

Sudura si taierea cu arc electric va pot rani pe dvs. si pe altii. Luati masuri de
precautie cand sudati sau taiati.

- SOC ELECTRIC - Pericol de moarte
- e

+ Instalati si impamantati unitatea in conformitate cu manualul de utilizare.

* Nu atingeti componentele electrice sub tensiune sau electrozii cu pielea
neprotejata, manusi ude sau imbracaminte uda.

» |zolati-va fata de lucrare si pamant.

» Asigurati-va ca pozitia dvs. de lucru este sigura

CAMPURI ELECTRICE S| MAGNETICE - Pot prezenta pericol pentru

‘ sanatate
:?m + Sudorii cu stimulatoare cardiace trebuie sa se consulte cu medicul inainte
_ de a efectua operatiuni de sudare. Campurile electromagnetice pot

interfera cu anumite stimulatoare cardiace.

* Expunerea la cAmpurile electromagnetice poate avea si alte efecte
necunoscute asupra sanatatii.

» Sudorii trebuie sa utilizeze urmatoarele proceduri pentru a minimiza
expunerea la campurile electromagnetice:

o Dirijati electrodul si cablurile de lucru impreuna pe aceeasi parte a
corpului dvs. Fixati-le cu banda atunci cand este posibil. Nu stati cu
nicio parte a corpului intre cablurile de lucru si ale arzatorului. Nu
infasurati niciodata cablurile de lucru sau ale arzatorului in jurul
corpului dvs. Mentineti sursa de alimentare si cablurile pentru sudura
cat mai departe posibil de corpul dvs.

o Conectati cablul de sudura la piesa de lucru cat mai aproape posibil
de zona care se sudeaza.

FUM S| GAZE - Pot prezenta pericol pentru sanatate
* Tineti capul in afara zonei cu fum.

* Folositi ventilatia, extractia arcului sau ambele pentru a scoate vaporii i
gazele din zona dumneavoastra de respiratie si spatiul general.

RAZE DE ARC ELECTRIC - Pot afecta ochii si pot arde pielea
/,Q * Protejati-va ochii si corpul. Utilizati paravanul de sudura si geamul de

filtrare corecte si purtati imbracaminte de protectie.
* Protejati-i pe cei din jur cu ecrane sau cortine corespunzatoare.
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1 SIGURANTA

ZGOMOT - Zgomotul excesiv poate afecta auzul

Protejati-va urechile. Utilizati casti sau alte dispozitive de protectie pentru auz.

PIESE iIN MISCARE - Pot cauza vatamari

* Mentineti toate usile, panourile si capacele inchise si in pozitii sigure.
Permiteti numai persoanelor calificate sa indeparteze capacele pentru
intretinere si depanare, dupa cum este necesar. Montati din nou panourile
sau capacele si inchideti usile dupa finalizarea operatiunilor de service si
inainte de pornirea motorului.

*  Opriti motorul inainte de montarea sau conectarea unitatii.

* Tineti mainile, parul, hainele largi si uneltele departe de piesele in miscare.

PERICOL DE INCENDIU

§©
5 B

D)
i

=" .« Scanteile (stropii) pot cauza incendii. Asigurati-va ca nu exista materiale
inflamabile in apropiere.
* Nu utilizati pentru containere inchise.

FUNCTIONARE DEFECTUOASA - Apelati la un expert pentru asistenta in caz de
functionare defectuoasa.

PROTEJATI-VA PE DVS. Sl PE CEILALT!!

&

ATENTIE!
Acest produs este destinat exclusiv sudurii cu arc.

AVERTISMENT!
Nu utilizati sursa de alimentare pentru dezghetarea tevilor inghetate.

ATENTIE!

Echipamentele din Clasa A nu sunt destinate pentru
utilizare in amplasamentele rezidentiale unde energia
electrica este furnizata de sistemul public de alimentare
de joasa tensiune. Din cauza perturbatiilor conduse si
radiate, pot exista dificultati in asigurarea compatibilitatii
electromagnetice a echipamentelor din clasa A in
aceste locatii.
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1 SIGURANTA

NOTA!

Predati echipamentul electronic uzat la centrul de
reciclare!

In conformitate cu prevederile Directivei Europene

2012/19/CE privind deseurile de echipamente electrice

si electronice, precum si cu implementarea acesteia

conform legislatiei nationale, echipamentul electric _
si/sau electronic care a atins limita maxima a duratei de

viata trebuie sa fie predat la un centru de reciclare.

Ca persoana responsabila pentru echipament, aveti
responsabilitatea de a obtine informatiile despre statiile
de colectare autorizate.

Pentru mai multe informatii, contactati cel mai apropiat
distribuitor ESAB.

ESAB ofera spre achizitionare un sortiment de accesorii pentru sudura si echipamente
individuale de protectie. Pentru informatii despre comenzi, contactati distribuitorul
dvs. local ESAB sau vizitati-ne pe site-ul nostru web.

0463 605 001 -8- © ESAB AB 2023



2 INTRODUCERE

2 INTRODUCERE

2.1 Prezentare generala

Familia de produse ESAB EMP 255ic si EMP 320ic este o generatie noua de surse de
alimentare pentru sudura multiproces (MIG, TIG, MMA), concepute pentru a corespunde
nevoilor utilizatorului intr-o varietate de aplicatii de sudura.

EMP dispune de un afigaj color al interfetei cu utilizatorul (IU) de 11 cm (4,3 in.) TFT (Thin
Film Transistor), care ofera acces rapid si usor pentru selectarea procesului si parametrilor
de sudura, potrivit atat pentru utilizatorii incepatori, cat si pentru cei de nivel intermediar.
Pentru utilizatorii mai avansati, se poate introduce orice numar de functii, care pot fi
personalizate pentru a asigura flexibilitate maxima.

Accesoriile ESAB pentru produs se gasesc in capitolul ,,ACCESORII” din acest
manual.

2.2 Echipament

Sursa de alimentare este livrata cu:

+ Stick USB care include un manual de instructiuni
* Manual de siguranta
+ Cablu de retea de 3 m (9,8 ft) cu fisa CEE 16A
* Furtun de gaz cu un conector rapid
+ Cablu de retur cu o clema de masa, 4,5 m, 300 A
* Tuburi de ghidare: 0,8 mm (0,030 in) — 1,2 mm (0,045 in)
+ Cilindri de actionare
o 1,0 mm (0,040 in)/1,2 mm (0,045 in)
o 0,8 mm (0,030 in)/1,0 mm (0,040 in)
* Instrument de masurare a grosimii

0463 605 001 -9. © ESAB AB 2023



3 DATE TEHNICE

3 DATE TEHNICE

EMP 320ic (0700 300 991)

EMP 255ic (0700 300 992)

Tensiune retea de
alimentare

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

400V +10%, 3~ 50/60 Hz

Curent primar

lnax MMA/l MMA 18,0 A/11,4 13,0 A/9,4 A
oy TIG/lof TIG 16,0 A/ 10,1 15,0 A/6,3 A
oy MIG/los MIG 18,0 A/11,4 17,0 A/8,5 A

Cerere de putere fara sarcina in modul de economisire a energiei

Uj, 400 V

68 W

Interval de reglare

max cu VRD activata

MMA 16 A/20V-300A/32V 16 A/20 V - 255 A/30 V
TIG 5A/10V-320A/23V 5A/10V-255A/20V
MIG 15 A/15V - 320 A/34 V 15 A/15V - 300 A/34 V
Sarcina admisibila la MMA

40% din ciclul de functionare (300 A/32V 255 A/30V

60% ciclu de functionare 255A/30V 170 A/ 27,0V

100% ciclu de functionare 180A/270V 130 A/25,0V

Sarcina admisibila la TIG

40% din ciclul de functionare |320 A/23,0V 255 A/30V

60% ciclu de functionare 265A/210V 215A/19,0V

100% ciclu de functionare 220A/19,0V 170A/170V

Sarcina admisibila la MIG

40% din ciclul de functionare |320A/23,0V 255 A/27,0V

60% ciclu de functionare 265A/270V 200A/240V

100% ciclu de functionare 200A/240V 160A/22,0V
Alimentare in regim de 22 W 22 W

inactivitate

Eficienta 87 % 86%

Factor de putere 0,87 0,87

Tensiune circuit deschis U, 68V 68 V

max

Tensiune circuit deschis U, 35V 35V

Viteza de avans a sarmei

1,3 = 20 m/min (50 — 800 in./min)

Diametrul sarmei

Sarma plina din otel moale

0,8-1,2mm

—~

0,030 — 0,045 in.)

Sarma plina din otel inoxidabil

0,8—-1,2mm

—

0,030 - 0,045 in.)

Sarma tubulara cu flux

0,8—-1,6 mm

—

0,030 - 0,045 in.)

Aluminiu

0,8-1,2mm

—~

0,030 — 0,045 in.)

0463 605 001
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3 DATE TEHNICE

Temperatura de exploatare de la-10la +40°C (de la +14 la +104°F)
Temperatura de transport de la-20 °la+55 °C (de la -4 ° la +131 °F)
Dimensiune bobina 100 -300 mm (4 —12in.)
Dimensiuni L x| x h 686 x 292 x 495 mm (27,0 x 11,5 x 19,5 in)
Greutate 31,75 kg (70,0 Ib)

Clasa de protectie carcasa P23

Ciclu de functionare

Ciclul de functionare se refera la timp ca procent dintr-o perioada de zece minute in care
puteti suda sau taia la o anumita sarcind, fara a suprasolicita echipamentul. Ciclul de
functionare este valabil pentru o temperatura de 40 °C ( 104 °F).

Clasa de protectie carcasa

Codul IP indica clasa de protectiie a carcasei, respectiv gradul de protectie impotriva
patrunderii unor obiecte solide sau a apei.

Echipamentul marcat IP 23S este proiectat pentru utilizarea in interior si exterior; totusi, nu
trebuie operat cand cad precipitatii.

Clasa de aplicatie

Simbolul arata ca sursa de alimentare este proiectata pentru utilizarea in zone de
periculozitate ridicata din punct de vedere electric.

0463 605 001 -11 - © ESAB AB 2023



4 INSTALARE

4 INSTALARE

Instalarea trebuie executata de catre un specialist.

ATENTIE!

Acest produs este destinat utilizarii in medii industriale. Intr-un mediu casnic, acest
produs poate cauza interferente radio. Utilizatorului ii revine responsabilitatea sa ia
masurile de protectie adecvate.

4.1 Locatie

Pozitionati sursa de alimentare astfel incat orificiile de admisie si evacuare a aerului sa nu fie
obstructionate.

A. 152 mm (6 in.)
B. 100 mm (4 in.)
C. 152 mm (6 in.)

AVERTISMENT! (f )
Asigurati echipamentul — mai ales o
daca terenul este neuniform sau >'|0
inclinat.
10°
& 2)
4.2 Instructiuni de ridicare

Sursa de alimentare poate fi ridicata folosind oricare dintre manere. Ridicarea mecanica
trebuie efectuata cu utilizarea ambelor ménere exterioare.

0463 605 001 -12 - © ESAB AB 2023



4 INSTALARE

4.3 Retea de alimentare

NOTA!
Cerinte pentru reteaua de alimentare

Acest echipament este conform cu IEC 61000-3-12 cu conditia ca puterea de
scurtcircuit sa fie mai mare sau egalé cu S, la punctul de interfata dintre

racordul utilizatorului si sistemul public. Este responsabilitatea instalatorului sau a
utilizatorului echipamentului sa se asigure ca echipamentul este conectat numaila o
sursa de alimentare cu o putere de scurtcircuit mai mare sau egala cu Sg;pin,

consultandu-se cu operatorul retelei de distributie, daca este necesar Consultati
datele tehnice din capitolul DATE TEHNICE.

Sursa de alimentare este livrata cu un cablu de retea de 4x2,5 mm2 si o fisa de alimentare
de 16 A, care impreuna pot sustine datele nominale indicate pentru alimentarea de la retea
de 380-415 V trifazata.

1. Placuta cu date de conectare
la alimentare

Dimensiuni recomandate pentru sigurante si sectiunea minima a cablului

Tensiune retea de alimentare 3~ 50/60 Hz
400V £10%

Curent de intrare la iesire maxima 18 A

Valoare nominald maxima recomandata 16 A

pentru sigurante?) sau intrerupator de circuit

0463 605 001 -13 - © ESAB AB 2023



4 INSTALARE

Sectiunea cablului de retea 4 x 2,5 mm2 (13 AWG)

Lungime maxima recomandata pentru cablul |15 m (50ft)
de prelungire

1)Siguranta cu intarziere.
Alimentarea de la generatoare de curent

Sursa de alimentare poate fi alimentata de la diferite tipuri de generatoare. Totusi, este
posibil ca unele generatoare sa nu poata asigura o putere suficienta pentru ca sursa de
alimentare pentru sudura sa functioneze corect. Se recomanda generatoare cu reglarea
automata a tensiunii (AVR) sau cu un tip de reglare echivalent sau mai bun, cu putere
nominala de 15 kW trifazata.

0463 605 001 -14 - © ESAB AB 2023



5 OPERARE

5 OPERARE

Normele generale de sjguran;é pentru manipularea echipamentului pot fi gasite in
capitolul ,,SIGURANTA”. Cititi-le in intregime inainte de a incepe sa utilizati
echipamentul.

NOTA!

Cand mutati echipamentul, utilizati manerul proiectat in acest scop. Nu trageti
niciodata de cabluri.

ﬁ AVERTISMENT!

Aveti mare grija, deoarece componentele in miscare de
rotatie pot cauza vatamari.

,@r
P70

AVERTISMENT!

Soc electric! Nu atingeti piesa de prelucrat sau capul de sudura in timpul
functionarii!

AVERTISMENT!
Asigurati-va ca, in timpul functionarii, capacele laterale sunt inchise.

AVERTISMENT!
Strangeti bolful pentru bobina pentru a preveni alunecarea acestuia de pe butuc.

>
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5 OPERARE

5.1

Conexiuni si comenzi pentru utilizator

Vedere din fata si din spate: Model EMP 255ic si EMP 320ic

1.

0463

Buton rotativ pentru selectarea
curentului sau a vitezei de avans a
sarmei

Buton rotativ pentru selectarea
tensiunii

Butonul rotativ principal pentru
navigare si selectarea parametrilor
lesire pentru gaz pentru arzatorul TIG
si arzatorul cu bobina

Conexiune de control arzator/la
distanta

Conexiunea arzatorului si iesire de gaz
MIG/MAG

lesire negativa [-]

605 001

-16 -

8. lesire pozitiva [+]

9. Cablu de comutare a polaritatii

10. Afisaj

11. Admisie a gazului pentru MIG/MAG
12. Admisie a gazului pentru TIG

13. Comutator de alimentare de la refea

PORNIRE/OPRIRE
14. Cablu de alimentare de la retea

© ESAB AB 2023



5 OPERARE

w

. Navigare in meniuri: Rotiti si Tmpingeti
Setati valoarea curenta pentru iesire pentru a selecta optiunea din meniu.
(b) Setati viteza de avans a sarmei

2. Buton rotativ de control inferior:
(a) Selectarea tensiunii MIG
(b) Reglarea tensiunii SMIG (c) Mod
MMA: PORNIRE/OPRIRE arc

1. Buton rotativ de control superior: (a)

NOTA!
Butonul rotativ de control inferior in modul MMA PORNESTE/OPRESTE puterea de

iesire. Daca puterea de iesire este PORNIT:&, fundalul afisajului devine portocaliu
(consultati capitolul ,PANOU DE COMANDA”).

5.2 Conexiune a cablurilor de sudura si de retur

Sursa de alimentare are doua iesiri pentru conectarea cablurilor de sudura si de retur: o
borna negativa [-] (7) si o borna de pozitiva [+] (8).

5.21 Pentru procesul MIG/MMA

Pentru procesul MIG/MMA, iesirea la care este conectat cablul de sudura depinde de tipul de
electrod. Consultati ambalajul electrodului pentru informatii referitoare la polaritatea corecta a

electrodului. Conectati cablul de retur la borna de sudura (9) ramasa de la sursa de
alimentare.

Fixati clema de contact a cablului de retur de piesa de prelucrat si asigurati-va ca exista un
contact electric bun.

NOTA!
Grafic de ghidare pentru sudura MIG:

Partea interioara a usii de pe laterala bobinei afiseaza un grafic de ghidare pentru
sudura MIG pentru selectarea initiala a comenzilor de sudura. Acesta este conceput
ca un ghid pentru setarea parametrilor pe acest echipament.
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5.2.2 Pentru procesul TIG

Pentru procesul TIG (necesita accesorii TIG optionale: consultati capitolul ,ACCESORII”),
conectati cablul de alimentare al arzatorului TIG la borna negativa [-] (7). Conectati piulita de
admisie a gazului de la arzatorul TIG la conectorul de evacuare a gazului (4) situat pe partea
frontala a sursei de alimentare. Conectati piulita de admisie a gazului (12), aflata pe panoul
din spate, la o sursa reglata de gaz de protectie. Conectati cablul de lucru de retur la borna
cablului de retur (9). Conectati conectorul arzatorului la conexiunea de tip european a
arzatorului (6).

5.3 Schimbarea polaritatii

Sursa de alimentare a unitatii este livrata cu un cablu de comutare a polaritatii conectat la
borna pozitiva. Pentru unele sarme, de exemplu, sarmele tubulare autoecranate, se
recomanda sudarea cu polaritatea negativa. Polaritate negativa inseamna ca s-a conectat
cablul de comutare a polaritatji la borna negativa si cablul de retur raméane conexiunea
pentru cablul de retur al arzatorului.

Verificati polaritatea recomandata pentru sarma de sudura pe care doriti sa o utilizati.
Consultati ambalajul electrodului pentru informatii referitoare la polaritatea corecta a
electrodului. Polaritatea poate fi modificata prin mutarea cablului de comutare a
polaritatii pentru a se conforma procesului de sudura aplicabil.

54 Gaz de protectie

Alegerea gazului de protectie potrivit depinde de material si de procesul de sudura. in mod
normal, in procesul MIG/MAG, otelul moale se sudeaza cu amestec de gaze (Ar + CO,) sau

cu dioxid de carbon 100% (CO,). Otelul inoxidabil poate fi sudat cu amestec de gaze (Ar +
CO,) sau cu Trimix (He + Ar + CO,). Pentru aluminiu gi bronz siliconic se utilizeaza argon

pur (Ar). invmodul sMIG (consultati sectiunea ,Modul sMIG” din capitolul ,,PANOQ DE
COMANDA"), arcul de sudura optim adecvat gazului utilizat va fi setat automat. In procesul
TIG este utilizat, in mod normal, argon 100%.

5.5 Curbe volt-amperi

Curbele de mai jos afiseaza capacitatile maxime de iegire pentru tensiune si amperaj ale
sursei de alimentare pentru trei setari comune de procese de sudura. Alte setari genereaza
curbe care se incadreaza intre aceste curbe.

A= Curent de sudura (AMP), V = Tensiune de iesire
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5.5.3 GTAW (TIG) 400 V
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5.6 Ciclu de functionare

EMP 255ic are o iesire de curent de sudura de 255 A la un ciclu de functionare de 40%.
EMP 320 are o iesire de curent de sudura de 320 A la un ciclu de functionare de 40%. Un
termostat cu auto-resetare va proteja sursa de alimentare daca ciclul de functionare este
depasit.

Exemplu: Daca sursa de alimentare functioneaza la un ciclu de functionare de 40%, aceasta
va produce amperajul nominal pentru maxim 4 minute din cadrul fiecarui interval de

10 minute. Pentru timpul ramas, de 6 minute, sursa de alimentare trebuie lasata sa se
raceasca, cu ventilatoarele pornite.

Se poate selecta o combinatie diferita dintre ciclul de functionare si curentul de sudura.
Utilizati graficele de mai jos pentru a determina ciclul de functionare corect pentru un anumit
curent de sudura.
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Reprezentarea ciclului de functionare pentru 400 V CA
5.7 Demontarealinstalarea bobinei

NOTA!

Gazul trebuie sa fie conectat pentru aceasta procedura. Alimentarea trebuie sa fie
oprita pentru aceasta procedura.

Arcul seteaza ,valoarea de franare” care lucreaza impotriva motorului de alimentare cu
sarma si forta de tragere a rotilor rolei de alimentare. Strangeti boltul ,A”, consultati ilustratia
de mai jos, pana cand bobina nu mai ruleaza liber.

Demontati/instalati bobina dupa cum este indicat mai jos.

NOTA!

Pentru utilizarea bobinei de 100 mm (4 in.), bobina din plastic trebuie sa fie scoasa
din echipament.

Strangerea piulitei de blocare a bobinei pentru bobina de 100 mm (4 in.):

1]
2
y:;@%(@({@ >3

A. Piulita de blocare a bobinei

0—

Strangerea piulitei de blocare a bobinei pentru bobinele de 200 mm (8 in.), 300 mm (12 in.):

0463 605 001 -21 - © ESAB AB 2023



5 OPERARE

A. Piulita de blocare a bobinei

NOTA!

Bobina mai mare trebuie sa fie montata in forma pentru sarma indicata in ilustratie
sau poate fi mulata in forma din plastic. Fiecare dintre aceste montari se realizeaza
la fel.

5.8 Scoatereal/instalarea sarmei

NOTA!

Daca instalati sdrma din aluminiu, consultati sectiunea ,Sudura cu sarma din
aluminiu”.

EMP 255ic si EMP 320ic sunt compatibile cu bobine de 100 mm (4 in.), 200 mm (8 in.) si 300
mm (12 in.). Consultati capitolul ,DATE TEHNICE” pentru dimensiunile corespunzatoare ale
sarmei pentru fiecare tip de sarma.
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Vizualizarea laturii bobinei de sarma

1. Bobina de sarma 3. Ansamblu de alimentare cu sarma
2. Supape de gaz

AVERTISMENT!
Nu puneti sau nu orientati arzatorul aproape de fata, méaini sau corp, deoarece acest
lucru poate cauza leziuni.

NOTA!
Asigurati-va ca utilizati rolele de alimentare corespunzatoare.

NOTA!
Nu uitati sa utilizati varful de contact corect in arzatorul de sudura, corespunzator
diametrului s&rmei utilizate.
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5.8.1 Scoaterea sarmei

1. Deconectati sursa de alimentare cu energie electrica de la unitate.
2. Deschideti usa laterala a bobinei de s&rma a unitatii EMP.

1. Bobina de sarma 2. Ansamblu de alimentare cu sarma
3. Localizati ansamblul de alimentare cu sarma si bratul de tensionare.
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4. Pe ansamblul de alimentare cu sarma eliberati bratul de tensionare prin desurubarea
partiala a butonului rotativ de tensionare, tragandu-l in afara incintei si rotindu-l inspre
dvs. Bratul de tensionare este actionat cu arc. Va sari dupa rotirea butonului rotativ de
tensionare conform indicatiei din pasul anterior; consultati ilustratia de mai jos.

Mecanism de avans al sdrmei

1. Buton rotativ de tensionare 4. Ghidaj de iesire pentru sarma
2. Brat de tensionare 5. Ghidaj de intrare pentru sdrma
3. La arzator 6. Sarma in interior

5. Daca sarma ramane in ansamblul arzatorului:

In apropierea capéatului de admisie al ghidajului de alimentare cu sarma de pe
ansamblul de alimentare cu sarma, taiati sdrma in timp ce sustineti capatul dinspre
bobina (pentru ca sdrma sa nu se desfaca din bobina dupa taiere). Fixafi capatul taiat
al sdrmei pe bobina (daca mai exista sdrma pe bobina), pentru a preveni desfacerea
sarmei de pe bobina.

6. Daca sarma ramane in ansamblul arzatorului:

Deconectati ansamblul arzatorului de la unitatea EMP, tragand lungimea ramasa a
sarmei prin ansamblul de alimentare cu sarma si indepartati ansamblul arzatorului (cu
capatul liber al sarmei instalat in arzator). Sdrma veche trebuie sa fie scoasa complet
din ansamblul de alimentare cu sarma.

7. indepartati bobina din unitate (consultati sectiunea ,Demontarea/instalarea bobinei).
Sarma veche si bobina sa trebuie sa fie scoase complet din unitate. Sarma din
ansamblul arzatorului va fi scoasa in pasul urmator.

8. Daca sarma ramane in ansamblul arzatorului:

Trageti lungimea sarmei vechi in afara ansamblului arzatorului din oricare capat al
ansamblului.
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5.8.2
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12.

5.9

Instalarea sarmei

ATENTIE!

Un manson prea lung al arzatorului poate deteriora ansamblul de alimentare cu
sarma daca este for{at la montare atunci cand incercati sa conectati arzatorul la
unitatea de alimentare.

Consultati manualul arzatorului pentru instructiuni pentru inlocuirea mansonului
arzatorului.

NOTA!

Daca inlocuirea sarmei impune inlocuirea mangonului arzatorului din ansamblul
arzatorului, mansonul poate fi prea lung si va fi necesara ajustarea. Pentru
instalarea unui mangon nou in furtunul arzatorului, consultati manualul arzatorului.

Deconectati sursa de alimentare cu energie electrica de la unitate.
Deschideti usa laterala a bobinei de sarma a unitatii EMP.
Instalati bobina noua (consultati sectiunea ,Demontarea/instalarea bobinei”).
Pe ansamblul de alimentare cu sadrma eliberati butonul rotativ de tensionare,
tragandu-l in afara incintei si rotindu-I inspre dvs. Bratul de tensionare este actionat cu
arc. Va sari dupa rotirea butonului rotativ de tensionare conform indicatiei din pasul
anterior.
Instalati rolele corecte pentru dimensiunea sarmei (consultati sectiunea
,Demontareal/instalarea rolelor de alimentare cu sarma”).
Avand un capat cu taietura curata (fara capete libere), trageti sdrma din bobina nou
instalata gi introduceti-o in ghidajul de intrare pentru sarma, prin ghidajul central si
apoi prin canelura rolei de alimentare si prin ghidajul de iesire, pana cand sarma iese
in afara din iesirea euro-adaptorului pentru aproximativ trei centimetri (3 cm).
Inchideti bratul de tensionare pe sarma in canelura sa de pe rola de alimentare si
fixati s&rma cu acesta. Verificati daca sarma este in canelura si nu iese din aceasta pe
suprafata rolei.
Reconectati ansamblul arzatorului la unitatea EMP, avand grija sa introduceti capatul
extrem al sarmei iesite din euro-adaptor in tubul de ghidare corespunzator de pe
conectorul arzatorului.
Alimentati unitatea EMP. Gazul nu trebuie sa fie conectat pentru aceasta procedura.
Avand cablul arzatorului intins cat de drept posibil, alimentati s&rma prin cablul
arzatorului pana cand este vizibil la capatul de sudura, prin apasarea comutatorului
declansator al arzatorului. Consultati manualul arzatorului corespunzator pentru
lungimea capatului sarmei iesit in afara.

o Modelul EMP 255ic utilizeaza modelul de arzator: PSF 305 (Manual 0458 870

201)

o Modelul EMP 320ic utilizeaza modelul de arzator: PSF 305 (Manual 0458 870
201)
Pentru setarea mai precisa si verificarea tensiunii sdrmei alimentate pentru presiunea
gorecté, consultati sectiunea ,Setarea presiunii de avans a sarmei’”.
Inchideti usa de pe latura bobinei de sdrma a unitatii EMP.

Sudura cu sarma din aluminiu

NOTA!

Dupa finalizarea instructiunilor din aceasta sectiune reveniti la sectiunea
,Scoaterealinstalarea sarmei”.
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Pentru a suda aluminiu cu arzatorul standard, consultati manualul de instructiuni al
arzatorului MIG pentru inlocuirea mansonului de canal din otel standard al arzatorului cu un
manson de canal din teflon.

* Modelul EMP 255ic utilizeaza modelul de arzator: PSF 305

* Modelul EMP 320ic utilizeaza modelul de arzator: PSF 305
Comandati urmatoarele accesorii:

* Mansonul de canal din teflon al arzatorului (manson PTFE)

» Centrul captusit cu teflon si tuburile ghidajului de iesire pentru sarma (selectati
dimensiunea care corespunde sarmei din sectiunea ~SELECTAREA ROLEI SI A
GHIDAJULUI PENTRU SARMA” din Anexa)

» Canelura sub forma de U, rola de alimentare din aluminiu (selectati dimensiunea care
corespunde sarmei din sectiunea ,SELECTAREA ROLEI $I A GHIDAJULUI” din
Anexa)

5.10 Setarea presiunii de avans a sarmei

NOTA!

Aceasta procedura necesita ca unitatea sa fie PORNITA. Gazul nu trebuie s fie
conectat pentru aceasta procedura.

PORNITI alimentarea unitatii.
Incepeti prin a va asigura ca sarma se misca usor prin ghidajul pentru sarma.

ATENTIE!
Este important ca presiunea de avans a sarmei sa nu fie prea mare.

N —

3. Reglaj pentru presiunea minima a rolei:
Daca tineti arzatorul de sudura la aproximativ 6 mm (%2 in.) distanta de bucata de
lemn, rolele de alimentare trebuie sa alunece. Daca acest lucru nu se intampla,
reduceti tensiunea sarmei ajustand butonul rotativ de tensionare de pe ansamblul de
alimentare cu sarma.

o
3
3
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4.

5.1

A

Doua

Ajustarea presiunii corecte a rolei:
Daca tineti arzatorul de sudura la aproximativ 50 mm (2 in.) distanta de bucata de
lemn, sarma trebuie sa fie avansata si indoita.

50 mm

Demontareal/instalarea rolelor de alimentare cu sarma

AVERTISMENT!
Alimentarea trebuie sa fie oprita pentru aceasta procedura.

NOTA!
Gazul nu trebuie sa fie conectat pentru aceasta procedura.

perechi de dimensiuni diferite de role de alimentare cu canelura dubla sunt furnizate ca

standard (listat in Anexa ca ,IMPLICIT” si ca ,ACCESORII"). Schimbati rolele de alimentare
pentru a corespunde cu dimensiunea/tipul sarmei de pe bobina. Consultati sectiunea
,SELECTAREA ROLEI SI A GHIDAJULUI PENTRU SARMA” in Anexa pentru selectarea
rolei de alimentare.

5.11.
1.

2.
3.
4

1 Demontarea rolelor de alimentare cu sarma

Daca sunt instalate role noi, selectati dimensiunea si tipul corect (otel sau aluminiu)
pentru sdrma care este instalata.

Deconectati sursa de alimentare cu energie electrica de la unitate.

Deschideti usa de pe latura bobinei de sarma a unitatii EMP.

Eliberati bratul de tensionare tragandu-l in afara incintei si rotindu-I inspre dvs.
(consultati Figura 5). Din moment ce presiunea de avans a sarmei trebuie sa fie
modificata pentru eliberarea bratului, tensiunea rolelor va trebui sa fie reajustata
intr-un pas ulterior. Bratul de tensionare (2) este actionat cu arc. Va sari dupa rotirea
butonului rotativ de tensionare conform indicatiei din pasul anterior.

Scoateti s&rma din mecanismul de avans al sarmei.

ATENTIE!

Atunci cand scoateti rola de actionare (rola localizata pe partea stanga), aveti
grija sa nu scoateti si mecanismul de actionare. Acest lucru poate duce la
pierderea penei semirotunde mici de pe arborele motorului. Daca nu
respectati aceasta instructiune, intreaga unitatea va fi nefunctionala pana la
inlocuirea acestei piese.

Demontati cele doua role de alimentare cu sarma prin scoaterea suruburilor de fixare
si a saibelor si glisarea fiecarei role de pe ax (consultati Figura 7).

0463 605 001 -28 - © ESAB AB 2023



5 OPERARE

Mecanism de actionare cu pana semirotunda pe arborele motorului

1. Mecanism de actionare

A ATENTIE!

Evitati scoaterea rotii dintate a mecanismului de actionare (consultati (1) in Figura
6). (Risc de pierdere a penei semirotunde a rotiji dinfate a mecanismului de
actionare.)
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Demontarea si instalarea rolei de alimentare

5.11.2 Instalarea rolelor de alimentare cu sarma

ATENTIE!

Atunci cand instalati rolele de alimentare cu sarma, evitati (nu fortati) instalarea unei
role daca pozitia oricaruia dintre ghidajele sarmei interfereaza. Glisati usor ghidajul
defect al s&rmei, pentru a face spatiu pentru rola. Ghidajele pentru sdrma sunt
reglate dupa instalarea rolelor.
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1. Instalati cele doua role de actionare noi (ambele au acelasi cod de articol si aceeasi
orientare corecta a canelurii). Verificati canelura de dimensiunea corecta, care trebuie
sa fie orientata spre interior.

NOTA!

Rolele de alimentare cu sarma vor fi inlocuite (pentru a corespunde cu
dimensiunea si tipul noii sdrme instalate) sau reutilizate, daca sarma este
inlocuita cu alta de aceeasi dimensiune si acelasi tip.

1. Etichete

NOTA!
Etichetele de pe laterala rolei corespund canelurii de pe partea opusa a rolei.

2. Strangeti surubul de fixare al rolei de actionare, rotindu-l spre dreapta. Strangerea
manuala este suficienta.

3. Sarma trebuie sa fie instalata prin ansamblul de alimentare cu sdrma (consultafi
subsectiunea ,Instalarea sarmei”).

NOTA!

Daca sarma a fost scoasa, aceasta trebuie sa fie reinstalata (consultati
subsectiunea ,Instalarea sarmei”).

Inchideti rolele de presiune pe sarma.

Ajustati presiunea de avans a sédrmei regland tensiunea pe sarma a rolelor de
alimentare, rotind butonul de tensionare folosind procedura din sectiunea ,Setarea
presiunii de avans a sarmei’.

6. TInchideti usa de pe latura bobinei de sarma a unitatii EMP.

o~

5.12 Demontarealinstalareal/ajustarea ghidajelor pentru sarma

NOTA!
Gazul nu trebuie sa fie conectat pentru aceasta procedura.

0463 605 001 -31- © ESAB AB 2023



5 OPERARE

NOTA!

Tubul ghidajului de iesire pentru sarma trebuie sa fie selectat pentru a
corespunde dimensiunii $i tipului sdrmei (SS sau aluminiu) selectate pentru utilizare.
Celelalte doua ghidaje pentru sdrma sunt piese standard care corespund tuturor
tipurilor de sarma.

Exista trei tuburi pentru ghidajele de alimentare cu sarma: tubul ghidajului de intrare, tubul
ghidajului central si tubul ghidajului de iesire. Tubul ghidajului de intrare si tubul ghidajului
central sunt piese standard pentru toate tipurile/dimensiunile de sdrma, motiv pentru care nu
sunt mentionate aici. Aceasta procedura se adreseaza demontarii/instalarii si apoi reglajului
tubului ghidajului de iesire. Consultati Figura 22 pentru locatia tuburilor si a suruburilor de
fixare.

NOTA!

Acest capitol necesita ca rolele de alimentare cu sarma sa fie scoase pentru a oferi
acces la ghidajul sadrmei. Scoateti rola de alimentare cu sarma si, ulterior in cadrul
acestei proceduri, efectuati pasii de instalare a rolei. Consultati sectiunea
,Demontarealinstalarea rolelor de alimentare cu sarma” atunci cand se face referire
la aceasta in pasii de mai jos.

1. Selectali si procurati ghidajul de iesire de schimb corect (consultati sectiunea
,SELECTAREA ROLEI SI A GHIDAJULUI PENTRU SARMA” din Anexa).

NOTA!

Din moment ce acesta depinde de dimensiunea si tipul (otel sau aluminiu) de
sarma selectata, se presupune ca sarma este deja selectata, procurata si
disponibila pentru aceasta procedura.

1. Ghidajul central pentru sarma: o 2. Ghidajul de iesire pentru sarma: 4
singura dimensiune se potriveste dimensiuni pentru otel, 3 dimensiuni
pentru toate aplicatiile. pentru aluminiu (selectati din tabelul

din manual).

2. Deconectati sursa de alimentare cu energie electrica de la unitate.
3. Deschideti usa de pe latura bobinei de sarma a unitatii EMP.

0463 605 001 -32- © ESAB AB 2023



5 OPERARE

4.

Eliberati bratul de tensionare prin slabirea butonului rotativ de tensionare (consultat;
(1) in Figura 5), tragandu-l in sus si in afara incintei si rotindu-I inspre dvs. Braful de
tensionare (consultati (2) in Figura 5) este actionat cu arc. Va sari dupa rotirea
butonului rotativ de tensionare conform indicatiei din pasul anterior.

Pentru a scoate sarma din unitatea EMP, taiati sdrma chiar inainte de intrarea in
ansamblul de alimentare cu sarma. Asigurati-va ca prindeti capatul dinspre bobina al
sarmei nainte de taiere, pentru a impiedica desfacerea acesteia de pe bobina.
Prindeti capatul taiat prin orice mijloc convenabil de cadrul bobinei, pentru a-l fixa
mecanic n timpul acestei proceduri.

Scoateti ansamblul arzatorului din unitatea EMP si scoateti restul sdrmei vechi care se
afla inca in ansamblul arzatorului, dupa care casati-l in mod corespunzator.
Ansamblul arzatorului va fi reconectat la finalul acestei proceduri.

Demontarea rolelor de alimentare cu sarma:

Consultati pasii din sectiunea ,Demontarea/instalarea rolelor de alimentare cu sarma”
pentru demontare.

5.121 Demontarealinstalarea ghidajului de iesire

1.

Slabiti surubul cu cap striat pentru ghidajul de iesire.

4

1. Ghidaj de intrare pentru sarma 4. Surub cu cap striat al ghidajului de
iesire

Surub de reglare al ghidajului central
Surub de reglare al ghidajului de
intrare

2. Ghidaj central pentru sarma
3. Tubul ghidajului de iegire

o o
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2. Scoateti tubul ghidajului de iesire din ansamblul euro-adaptorului.

NOTA!

Nu este necesar sa scoateti ansamblul euro-adaptorului pentru a avea acces
la ghidajul de iesire. O bataie usoara si rapida pe latura de intrare a ghidajului
de iesire (dupa slabirea surubului cu cap striat) ar trebui sa fie suficienta
pentru a-l proiecta suficient de mult in afara pe partea de iesire, pentru a-|
putea prinde si trage. In caz contrar, poate fi impins inapoi pentru a incerca
inca o data sa 1l proiectati suficient de mult in afara pentru a-I prinde, sau
utilizati un cleste cu cioc pentru a face aceasta.

3. Inlocuiti cu noul tub de dimensiunea corecta in ordinea inversa a pasilor. Nu strangeti
surubul acum (aceasta se va face mai tarziu, conform instructiunilor din ,Reglare”).

5.12.2 Demontarealinstalarea ghidajului central pentru sarma

1. Slabiti si demontati tubul original al ghidajului central pentru sarma. Acest tub al
ghidajului central se demonteaza/instaleaza doar de pe laterala stanga.

2. Instalati noul tub al ghidajului central pentru sarma. Acest tub al ghidajului central se
demonteaza/instaleaza doar de pe laterala stdnga. Glisati acest tub (partea ingusta
mai ntai si spre dreapta) in incinta sa centrala pana cand se opreste si strangefi
surubul cu cap striat manual.

3. Instalarea (reinstalarea) rolelor de alimentare cu sarma:

A ATENTIE!

Din moment ce niciun ghidaj pentru sdrma nu a fost ajustat (urmeaza dupa
acest pas), pozitia arbitrara a unui ghidaj poate interfera atunci cand incercati
sa instalati o rola. Nu fortati rola pe ax. Inspectati cauza interferentei si
indepartati tubul ghidajului pentru sarma care creeaza probleme.

a) Consultati pasii 8-11 din sectiunea ,Demontarea/instalarea rolelor de alimentare cu
sarma” (pentru instalare).
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5.12.3 Ajustarea ghidajelor pentru sarma

1. Verificati daca tubul ghidajului central pastreaza distanta fata de fiecare rola de
alimentare. Surubul cu cap striat al tubului ghidajului central trebuie sa fie strans
manual.

2. Ajustati tubul ghidajului central la aproximativ 1 mm (0,03 in.) distanta de rola de
alimentare dreapta si strdngeti manual surubul cu cap striat.

1. Role de alimentare 2. Tuburile ghidajelor
3. Accesati capatul extrem al sarmei de pe bobina si efectuati din nou o taietura curata si
dreapta. Acest lucru este necesar pentru a permite reinstalarea la cursa de rezistenta
joasa a sarmei pe lungimea cablului arzatorului, pana la varful arzatorului.
4. Alimentati sdrma de pe bobina prin ghidajele de alimentare cu sarma, asezand sarma
in canelurile rolelor de alimentare. Asezati sarma in canelura interioara a rolelor de
alimentare cu sarma. Continuati alimentarea sarmei pana cand iese in afara
euro-adaptorului cu cativa centimetri.
Inchideti rolele de presiune pe sarma.
Reconectati ansamblul arzatorului pe unitatea EMP.
PORNITI unitatea EMP.

NOTA!
Gazul nu trebuie sa fie conectat pentru aceasta procedura.

Noo

8. Avand cablul arzatorului intins cat de drept posibil, alimentati sdrma prin cablul
arzatorului pana cand este vizibila la capatul de sudura, prin apasarea comutatorului
declansator al arzatorului. Consultati manualul arzatorului corespunzator pentru
lungimea capatului sarmei iesit in afara.

9. Ajustati presiunea de avans a sarmei regland tensiunea pe sarma a rolelor de
alimentare, folosind procedura din sectiunea ,Setarea presiunii de avans a sarmei”,
pentru o ajustare mai exacta a acestui buton rotativ de tensionare.

10. Tnchideti usa de pe latura bobinei de sarma a unitatii EMP.
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5.13  Protectie la supraincalzire

ATENTIE!
Aceasta unitate este echipata cu protectie la supraincalzire
pentru sursa de alimentare.

Sursa de alimentare pentru sudura are un circuit de protectie la supraincalzire, care intra in
functiune daca temperatura interna devine prea ridicata. Cand survine acest lucru, curentul
de sudura este intrerupt si pe afisaj apare un simbol ce denota supraincalzirea. Protectia la
supraincalzire se reseteaza automat cand temperatura a revenit intre limitele de temperatura
de lucru normale.

5.14  Sudura Lift-TIG

Proces de sudura in 2 timpi si 4 timpi ilustrat

Declangatorul este utilizat si curentul este deja alimentat atunci cand ridicati electrodul pentru
a-l apasa pe metal.

1. Electrodul atinge piesa de prelucrat.

2. Se apasa comutatorul de declansare si incepe sa treaca un curent slab.

3. Sudorul ridica electrodul de pe piesa de prelucrat: arcul se aprinde si curentul creste
automat la valoarea setata.
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2 timpi

1
A = Pre-flux de gaz

B = Crestere
C = Descrestere

D = Post-flux de gaz
4 timpi

N<E=---

1
A = Pre-flux de gaz

B = Crestere
C = Descrestere

D = Post-flux de gaz
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6 PANOU DE COMANDA

echipamentul!

Normele generale de siguranta pentru manipularea echipamentului pot fi gasite in
sectiunea ,,Masuri de siguranta” din capitolul ,,SIGURANTA?” al acestui manual. Puteti
gasi informatii generale despre functionare in capitolul ,,FUNCTIONARE” din acest
manual. Cititi ambele capitole in intregime inainte de a incepe sa utilizati

NOTA!

Dupa finalizarea pornirii, pe interfata cu utilizatorul apare meniul principal.

6.1 Cum se navigheaza

6.2 Meniul principal

0463 605 001

wn -~

© NGO

Buton rotativ de control superior
a) Setati valoarea
curentului la iesire
b) Setali viteza de avans a
sarmei
Buton rotativ de control inferior
a) Selectarea tensiunii MIG
b) Reglarea tensiunii sMIG
c) Modul MMA:
PORNIRE/OPRIRE
ARC
Navigare Tn meniuri: Apasat;
pentru a selecta

Mod sMIG

Mod MIG manual

Modul pentru sarma tubulara cu
flux (MIG/MAG)

Mod MMA

Mod Lift-TIG

Setari

Manual de utilizare

Caseta de dialog
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6.3 Modul sMIG: Bazic

Ecran principal

Informatii

Memorie

Selectia materialului
Selectia vitezei de avans a
sarmei

Indicator pentru grosimea
materialului

7. Caseta de dialog

aobrwbd=

o

Ecran principal

Informatii

Memorie

Selectia materialului
Parametru

Viteza de avans a sarmei
Indicator pentru grosimea
materialului

Reglarea tensiunii
Caseta de dialog

Nogohrwb-=~

(i)

Set WFS - m/min ~ \-%g4 \o +9

6.5 Modul MIG manual: Bazic

© ®

Ecran principal

Informatii

Memorie

Selectia materialului
Viteza de avans a sarmei
Reglarea tensiunii
Caseta de dialog

Nogo,rwWN =~

MIG / MAG
Set WFS - m/min

Ecran principal

Informatii

Memorie

Selectia materialului
Parametru

Viteza de avans a sarmei
Reglarea tensiunii
Caseta de dialog

NN~

MIG / MAG
Set WFS - m/min
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6.7

0463 605 001

Modul pentru sarma tubulara cu flux: Bazic

Ecran principal

Informatii

Memorie

Viteza de avans a sarmei
Reglarea tensiunii
Caseta de dialog

ok wN =

FLUX CORED ‘
Set WFS - m/min

Ecran principal

Informatii

Memorie

Parametru

Viteza de avans a sarmei
Reglarea tensiunii
Caseta de dialog

Nogohrwb-=~

FLUX CORED )
Set WFS - m/min

Ecran principal

Informatii

Memorie

Reglarea amperajului
Tensiunea de iesire a sursei de
alimentare (tensiune de circuit
deschis)

6. Caseta de dialog

7. PORNIRE/OPRIRE arc

Albastrul este inlocuit de portocaliu daca
iesirea este ,fierbinte”.

arwN =

Set - AMPS
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6.10 Modul MMA: Avansat

Ecran principal

Informatii

Memorie

Parametru

Amperaj

Tensiunea de iesire a sursei de
alimentare (tensiune de circuit
deschis)

7. PORNIRE/OPRIRE arc

8. Caseta de dialog

ook wn =

Albastrul este Tnlocuit de portocaliu daca
iesirea este ,fierbinte”.

6.11 Modul Lift-TIG: Bazic

Ecran principal
Informatii
Memorie
Amperaj

Caseta de dialog

arwbd=

0—‘ LIFT TIG

Set - AMPS

6.12 Modul Lift-TIG: Avansat

Ecran principal
Informatii
Memorie
Parametru
Amperaj

Caseta de dialog

ok wN =

0— LIFT TIG

Set - AMPS
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6.13

Setari

SETTINGS
Home

6.14

USER MANUAL
Home

abrwbd=

Nogokrwb=~

Mod resetare
Inch/Metric

De baza/avansat
Limba

Informatii

Ecran principal
Caseta de dialog

Informatii din manualul de utilizare

Informatii de intretinere

Piese de uzura/de schimb
Informatii privind functionarea
Ecran principal

Caseta de dialog

6.15  Ghid de referinta pentru pictograme
PICTOGRAMA SEMNIFICATIE PICTOGRAMA SEMNIFICATIE
Pagina principala Selectare

@OFF6 ¢

pornire/oprire durata

mod prin puncte
000 prin p

|I|0Nt6

leloe

® / © D

Informatii Viteza de avans a
{ ; sarmei
Arzator MIG Reglare pornire
[TJon ¢ 6 durata mod prin
I .l e puncte
Parametri Sarma tubulara cu

flux
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care gazul de
protectie ramane
activat dupa oprirea
arcului de sudura

S

PICTOGRAMA SEMNIFICATIE PICTOGRAMA SEMNIFICATIE
Parametri MIG manual
Procent MMA

(0]

Yo /

Pre-flux Durata in Smart MIG
care gazul de SMle

t1 protectie ramane
activat inainte de
pornirea arcului de
sudura
Post-flux Durata in Lift-TIG

Secunde

SAVE

Salvarea programelor
de sudura pentru o
aplicatie specifica
cand sunteti In Modul
Memorie

Setari din meniul
manualului de
utilizare

CANCEL

Anulare

Arzator cu bobina
(Nu este disponibil pe
toate pietele)

7

De la distanta

Setari

Control de picior

2T, Pornire/OPRIRE
declansator

Y

shet

Stingere Reglarea
duratei de timp in
care tensiunea

—— ” ~ . 9 o
ramane activata dupa
ce avansul sarmei
este oprit in scopul de
a proteja sarma
impotriva inghetarii in
baia de sudura
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PICTOGRAMA

SEMNIFICATIE

PICTOGRAMA

SEMNIFICATIE

i

4T,
Mentinere/blocare
declansator

|

Manual de utilizare
in meniul principal

A

Amperi

\/Q:

Grosime placa in
modul sMIG

L

Forta arcului La
sudura manuala cu
electrod invelit -
cresterea amperajului
atunci cand lungimea
arcului este
prescurtata pentru a
reduce sau elimina
inghetarea
electrodului tnvelit Tn
baia de sudura

(i)

Bara de egalizare
Schimbarea profilului
cordonului de sudura
de la plat la convex
sau de la plat la
concav

Panta descendenta
Reducerea curentului
in decursul unei
perioade de timp, la
finalul ciclului de
sudura

Setari avansate

Pornire calda
Cresterea amperilor la
aprinderea
electrodului pentru a
reduce lipirea

Setari de baza

Inductanta
Adaugarea
inductantei la
caracteristicile arcului
pentru a stabiliza
arcul si a reduce
stropirea in cazul
procesului cu
scurtcircuit

Volti

Memorie, ofera
posibilitatea de a
salva programele de
sudura pentru o
aplicatie specifica

LA

S English(GB)

Selectare limba

Alegerea
electrodului invelit

[™] INCH IMETRIC

Unitate de masura

0463 605 001

-44 -

© ESAB AB 2023



6 PANOU DE COMANDA

PICTOGRAMA SEMNIFICATIE PICTOGRAMA SEMNIFICATIE
Panta ascendenta Profil cordon,
Cresterea curentului concav

v

in decursul unei
perioade de timp, la
inceputul ciclului de
sudura

A

.8 mm
(.030”)

%

Diametrul sarmei

h

Profil cordon,
convex
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7 INTRETINERE

AVERTISMENT!
Alimentarea trebuie sa fie oprita pentru intretinere.

ATENTIE!

Doar persoanele autorizate pot indeparta capacul acestui produs si pot desfasura
operatii de service, intretinere sau reparatii.

A ATENTIE!

Acest produs este acoperit de garantia producatorului. Orice incercare de a efectua
lucrari de reparatii prin centrele de service neautorizate va invalida garantia.

A ATENTIE!

Tnainte de fiecare utilizare, asigurati-va de urmatoarele:
Corpul arzatorului si cablul si conectoarele arzatorului nu sunt avariate.
Varful de contact al arzatorului nu este avariat.

Duza de pe arzator este curata si nu contine impuritaj.

NOTA!
Efectuati operatiunile de intretinere mai des in cazul conditiilor de praf excesiv.

NOTA!

Nu exista piese care pot fi reparate de catre utilizator in interiorul sursei de
alimentare a unitatii EMP. Orice operatie de service necesara pentru componentele
electronice/de alimentare cu energie electrica trebuie sa fie efectuate de cel mai
apropiat centru de service ESAB.

7.1 intretinere de rutina

Programul de intretinere in conditii normale:

Interval Zona de intretinut
Curatati sau Curatati bornele de | Verificati saurTnIocuiti cablurile de

inlocuiti etichetele sudura. sudura.
ilizibile.

La fiecare 3 luni

La fiecare 6 luni

Curatati interiorul
echipamentului.
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7.2 intretinerea ansamblului de alimentare cu sarma

Bunele practici generale constau in efectuarea acestei proceduri la fiecare inlocuire a

bobinei de sarma.

7.21 Curatarea ansamblului de alimentare cu sarma

AVERTISMENT!

Utilizati intotdeauna protectie pentru maini si ochi atunci cand efectuati operatii de

curatare.

NOTA!

Utilizati urmatoarele trei ilustratii pentru referinta in timpul acestei proceduri.

1. Sarma de pe bobina

. Ghidaj de intrare pentru sarma
. Ghidaj central pentru sarma

w N

4. Tubul ghidajului de iegire
5. Ansamblul euro-adaptorului

0463 605 001

7.
8

9.

-47 -

Ghidajul de iesire pentru sarma (in
interiorul ansamblului euro-adaptorului)
Calea sarmei prin ansamblu

. Surub cu cap striat pentru ghidajul de
iesire

Surub de reglare al ghidajului central
10. Role de alimentare cu s&rma
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1. Role de presiune 2. Role de alimentare cu sarma
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1. Brat de tensionare 2. Capacul ansamblului de alimentare cu
sarma

—

Deconectati sursa de alimentare cu energie electrica de la unitate.

2. Eliberati tensiunea aplicata de rolele de tensionare rotind butonul de tensionare de pe
bratul de tensionare spre stanga, suficient pentru a-l trage in sus (in afara fantei sale)
si Tnspre dvs. (consultatj ilustratia 1 de mai sus). Bratul de tensionare va sari in afara
imediat dupa eliberare. Aceasta trebuie sa elibereze miscarea sarmei pentru a putea
indeparta sarma.

3. Utilizati (dupa cum este necesar) o perie moale sau o sursa de aer comprimat (max. 5
bari) pentru a indeparta mizeria care se poate acumula n acest spatiu. UTILIZATI
PROTECTIE PENTRU OCHlI.

4. Inspectati daca ghidajul de intrare, ghidajul de iesire, ghidajul central sau rolele de

alimentare sunt uzate si trebuie sa fie inlocuite. Consultati sectiunea ,PIESE DE

UZURA” pentru codurile de articol ale pieselor de uzurd. Consultati subsectiunea

,Demontarea rolelor de alimentare cu sdrma” din sectiunea ,Demontarea/instalarea

rolelor de alimentare cu s&rma” si/sau sectiunea ,Demontareal/instalarea/ajustarea

ghidajelor pentru sarma” din capitolul ,FUNCTIONARE”. Daca nu este necesara
inlocuirea - ci doar curatarea - treceti la pasul urmator.

ATENTIE!

Evitati demontarea mecanismului de actionare din spatele rolei stangi de
alimentare cu sarma. Acest lucru poate duce la pierderea penei semirotunde
de pe arborele motorului. In cazul in care este pierduta, pana trebuie inlocuitd
pentru a putea utiliza in continuare unitatea.

5. Demontati rolele de alimentare cu sdrma conform subseciiunii ,Demontarea rolelor de
alimentare cu sarma” din capitolul ,FUNCTIONARE”.
6. Curatati rolele de alimentare cu sarma cu o perie moale.
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7. Curatati rolele de tensionare atasate la braful de tensionare cu o perie moale.

ATENTIE!

Nu slabiti niciun surub de fixare pentru niciuna dintre cele trei componente
listate Tn pasul urmator.

Slabirea acestora face necesara reajustarea pozitiei lor, conform sectiunii

~Ajustarea ghidajelor pentru sdrma” din capitolul ,FUNCTIONARE”.

8. Curatati ghidajul de intrare, ghidajul de iesire si ghidajul central sufland aer comprimat
(max. 5 bari) prin acestea (consultati ilustratia din subsectiunea
,Demontarea/instalarea ghidajului de iesire pentru sdrma”, in capitolul
,LFUNCTIONARE?”).

9. Repozitionati rolele de alimentare cu sérma conform subsectiunii ,Instalarea rolelor de
alimentare cu sarma” din capitolul ,FUNCTIONARE".

10. inchideti bratul de tensionare deasupra sarmei amplasaté in canelura

corespunzatoare de pe rolele de alimentare cu sarma.

NOTA!

Verificati daca sarma este in canelura si nu iese din aceasta pe suprafata
rolei.

11. Verificati vizual daca sarma trece in linie dreapta prin intregul ansamblu de alimentare
Cu sarma.

NOTA!

Bobina poate fi rotita inspre stdnga pentru a elimina orice joc al sdrmei. Faceti
aceasta doar DUPA pasul 12, deoarece tensiunea exercitata pe sdrma este
singura forta care previne miscarea sarmei la varful arzatorului.

12. Verificati vizual daca sérma iese in afara in dreptul varfului arzatorului conform
specificatiei si daca a fost trasa in capul arzatorului.

13. Ajustati presiunea de avans a sédrmei regland tensiunea pe sarma a rolelor de
alimentare, rotind butonul de tensionare folosind procedura din subsectiunea ,Setarea
presiunii de avans a sarmei”, in capitolul ,FUNCTIONARE".

14. Tnchideti usa de pe latura bobinei de sarmé a unitatii EMP.

7.3 intretinerea componentelor de alimentare a unitatii EMP

NOTA!

Nu exista piese care pot fi reparate de utilizator in sectiunea de alimentare a unitaii.
in mediile cu praf, componentele de alimentare trebuie sa fie verificate periodic
pentru acumulari de praf/mizerie, din cauza racirii cu aer efectuate de ventilator pe
aceasta latura.

Din cauza componentelor sensibile electrostatice si a placilor de circuite expuse,
orice operatie de intretinere pe aceasta latura trebuie sa fie efectuata de tehnicianul
de service autorizat ESAB.

7.4 intretinerea mansonului arzatorului

Consultati manualul de instructiuni al arzatorului MIG (0458 870 *01) pentru inlocuirea
mansonului de canal standard din otel al arzatorului cu un manson de canal din teflon.

*  Modelul EMP 255ic utilizeaza modelul de arzator: PSF 305
*  Modelul EMP 320ic utilizeaza modelul de arzator: PSF 305
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7.41 Curatarea mansonului arzatorului

1. Deconectati sursa de alimentare de la priza de alimentare de intrare.

Deconectati ansamblul arzatorului de la unitate.

Scoateti sdrma din mansonul arzatorului tragand-o din mangon si asezand-o in
siguranta pentru reinstalare la finalul acestei proceduri.

4. Scoateti mansonul din furtunul arzatorului si inspectati-l pentru a vedea daca prezinta
deteriorari sau daca este indoit. Curatati mansonul sufland aer comprimat (max. 5
bari) prin capatul mansonului care a fost montat cel mai aproape de unitate.

Puneti mansonul la loc.

Treceti sdrma prin ansamblul de alimentare cu sarma, pana cand este vizibila la varful
arzatorului. Verificati daca sarma avanseaza corect in afara arzatorului.

SEN

o o
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8.1 Verificari preliminare

inainte de a solicita un specialist de service autorizat, incercati urméatoarele verificari si

inspectii.

inainte de a incerca depanarea ESAB Rebel, este recomandat sa efectuati
RESETAREA DATELOR DE SUDURA (navigati la PAGINA DE
PORNIRE/SETARI/RESETARE/RESETARE DATE DE SUDURA). RESETAREA DATELOR
DE SUDURA va restabili unitatea la starea de sudura impliciti. Efectuarea acestei
resetari nu sterge nicio valoare salvata de utilizator in memorie, dar stabileste o linie
de referinta de la care trebuie sa porneasca orice operatie de depanare. Daca
RESETAREA DATELOR DE SUDURA nu este reusit, este recomandat sa efectuati o
resetare la valorile din fabrica si sa repetati testarea.

A ATENTIE!

Resetarea la valorile din fabrica va sterge toate locatiile stocate de utilizator in
memorie. Daca aceasta nu corecteaza problema, respectati tabelul, daca este

posibil.

Tip problema Masura corectiva

Porozitatea din interiorul .
metalului de sudura .

Verificati daca recipientul cu gaz nu este gol.

Verificati daca regulatorul de gaz nu este inchis.
Verificati furtunul de admisie a gazului pentru scurgeri sau
blocaje.

Verificati daca este conectat gazul corespunzator si daca
se utilizeaza fluxul de gaz corect.

Mentineti distanta minima intre duza arzatorului MIG si
piesa de prelucrat.

Nu lucrati in zone in care curentii de aer, care ar elibera
gazul de protectie, sunt un lucru obisnuit.

Tnainte de suduré asigurati-va ca piesa de prelucrat este
curata si nu este acoperita cu ulei sau unsoare pe
suprafata.

Probleme referitoare la .
avansul sarmei .

Asigurati-va ca frana bobinei de sdrma este reglata corect.
Asigurati-va ca rola de alimentare este de dimensiunea
corecta si ca nu este uzata.

Asigurati-va ca pe rolele de alimentare este stabilita
presiunea corecta.

Asigurati-va ca este stabilita directia de miscare corecta
pentru tipul de sarma utilizat (spre baia de sudura pentru
aluminiu, dinspre baia de sudura pentru otel).
Asigurati-va ca se utilizeaza varful de contact
corespunzator si ca nu este uzat.

Asigurati-va ca mansonul este de dimensiunea corecta si
de tipul corect pentru sarma utilizata.

Asigurati-va ca mangonul nu este indoit, pentru a nu
exista frecare Intre manson si sarma.
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Tip problema Masura corectiva

Probleme referitoare la » Asigurati-va ca arzatorul MIG este conectat la polaritatea
sudura MIG corecta. Consultati producatorul sarmei de electrod pentru
(GMAW/FCAW) polaritatea corecta.

« Tnlocuiti varful de contact dacé are semne de arc electric
in alezaj, ce cauzeaza incetinirea excesiva a sarmei.

» Asigurati-va ca se utilizeaza gazul de proteciie, fluxul de
gaz, tensiunea, curentul de sudura, viteza de deplasare si
unghiul arzatorului MIG corecte.

* Asigurati-va ca exista contact corespunzator intre
conectorul de lucru si piesa de prelucrat.

Probleme referitoare la » Asigurati-va ca utilizati polaritatea corecta. Suportul

sudura de baza MMA electrodului este, de obicei, conectat la polaritatea pozitiva

(SMAW) iar conectorul de lucru la polaritatea negativa. Daca avefi
dubii, consultati fisa tehnica a electrodului.

Probleme referitoare la » Asigurati-va ca arzatorul TIG este conectat la sursa de

sudura TIG (GTAW) alimentare: Conectati arzatorul TIG la borna negativa de

sudura [-]. Conectati cablul de impamantare pentru sudura
la borna pozitiva de sudura [+].

» Utilizati numai argon 100% pentru sudura TIG.

» Asigurati-va ca regulatorul/debitmetrul este conectat la
recipientul cu gaz.

» Asigurati-va ca a fost conectata conducta de gaz pentru
arzatorul TIG la conectorul de evacuare a gazului (M12)
situat pe partea frontala a sursei de alimentare.

+ Asigurati-va ca exista contact corespunzator intre clema
de lucru si piesa de prelucrat.

» Asigurati-va ca recipientul cu gaz este deschis si verificati
debitul de gaz pe regulator/debitmetru. Debitul trebuie sa
fie intre 4,7 - 11,8 I/min (10 - 25 CFH).

+ Asigurati-va ca sursa de alimentare este pornita si ca este
selectat procesul de sudura TIG.

+ Asigurati-va ca toate conexiunile sunt stranse si nu
prezinta scurgeri.

Fara alimentare/fara arc + Verificati comutatorul sursei de alimentare de intrare
pentru a vedea daca este pornit.

» Verificati daca afigajul prezinta un defect de temperatura.

» Verificati daca disjunctorul sistemului este declansat.

» Verificati daca sunt conectate corect cablurile de
alimentare de intrare, de sudura si de retur.

+ Verificati daca a fost setata valoarea corecta a curentului.

+ \Verificati sigurantele sursei de alimentare de intrare.

Protectia la supraincalzire | « Asigurati-va ca nu depasiti ciclul de functionare

se declanseaza frecvent. recomandat pentru curentul de sudura pe care il utilizatj.
Consultati sectiunea ,Ciclul de functionare” din capitolul
,LFUNCTIONARE".

» Asigurati-va ca orificiile de admisie sau de evacuare a
aerului nu sunt infundate.

8.2 Coduri de eroare afigate de interfata cu utilizatorul (1U)

Urmatorul tabel prezinta codurile de eroare care pot aparea, pentru a va asista in depanare.

0463 605 001 -53. © ESAB AB 2023



8 DEPANARE

Semnificatia nivelului de severitate (consultati coloana Nivel de severitate a tabelului):

* (C) Service critic necesar - Unitatea nu este functionala sau este blocata,
nerecuperabila
* (NC) Non-critic - Service recomandat - Unitatea este functionala, cu performanta
limitata
* (W) Avertisment - Unitatea este functionala si isi va reveni de la sine

Cod de| Nivel de Explicatia defectiunii circuitului functional
eroare | severitate
001 w Disipatorul termic PFC, disipatorul termic IGBT sau transformatorul
principal sunt supraincalzite > 85 °C.
002 w Eroare temperatura dioda de iesire, senzor de temperatura analog.
003 w/C Avertisment - Daca apare in timpul incarcarii/aprinderii arcului,
cauza este tensiunea CA scazuta la intrare - Err009
Critic - Daca apare la pornire in lipsa sarcinii.
Eroare abatere magistrala CC (400 V) in sarcina, PFC nu
alimenteaza invertorul la 400 V.
004 C Tensiunea la iesire depaseste nivelurile VRD atunci cand
comutatorul VRD este activ.
005 — (rezervat)
007
008 C Eroare OCV, tensiunea la iesire nu este detectata la Placa de
comanda CN1 conform asteptarilor
009 w Eroare tensiune joasa, tensiunea retelei de alimentare cu CA este
mai mica de 108 V CA, ceea ce poate declansa eroarea 003
010 (rezervat)
011 C Utilizatorul a incercat o resetare a parametrilor sau o resetare la
valorile din fabrica, iar aceasta nu a fost confirmata de sistem.
012 C Legatura de comunicare cazuta, comunicare absenta intre U si PCB
de comanda la CN6
013 C Eroare tensiunea joasa la sursa de alimentare interna (ISP), +24 V
IPS este mai mica de 22V CC
014 C lesirea senzorului de curent secundar nu a fost detectata la PCB de
comanda CN18
015 - (rezervat)
019
020 C Nu a fost gasita nicio imagine pe unitatea flash
021 C Imaginea citita de pe unitatea flash este corupta
022 NC Doua incercari nereusite de a salva memoria utilizatorului in
memoria permanenta in SPI Flash.
023 NC Doua incercari nereusite de a recupera memoria permanenta a
utilizatorului din SPI Flash.
0463 605 001 -54 - © ESAB AB 2023
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9 COMANDAREA PIESELOR DE SCHIMB

ATENTIE!
Reparatiile si lucrarile electrice trebuie efectuate de un tehnician de service autorizat

de ESAB. Utilizati numai piese de schimb si de uzura originale marca ESAB.

EMP 255ic si EMP 320ic sunt proiectate si testate in conformitate cu standardele
internationale IEC-/EN 60974-1, IEC-/EN 60974-5, IEC-/EN 60974-7, IEC-/EN 60974-10,

IEC-/EN 60974-12 si IEC-/EN 60974-13. Centrul de service autorizat care efectueaza
lucrarile de service sau de reparatii are obligatia de a se asigura ca produsul respecta in

continuare standardele mentionat.
Lista de piese de schimb este publicata intr-un document separat care poate fi descarcat de

pe site-ul web: www.esab.com
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Schema sinoptica functionala

Schema functionala a circuitului de alimentare
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NUMERE DE CATALOG

Ordering no. Description Note

0700 300 992 EMP 255ic Bobbin Size @100-300 mm (4-12 in.) Euro
Connector

0700 300 991 EMP 320ic Bobbin Size @100-300 mm (4-12 in.) Euro

Connector

0463 606 001

EMP 255ic/EMP 320ic
Spare Parts manual

0463 605 001
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PIESE DE UZURA

Anumite piese mecanice ale ansamblului de alimentare cu sarma sunt utilizate mai frecvent,
motiv pentru care se pot uza mai rapid. Acestea sunt enumerate aici.

Item |Ordering no. Description Qty
1 10558 102 591 PRESSURE ROLLER ASSEMBLY 1
2 10558 102 592 TENSION ADJUSTMENT ASSEMBLY 1
3 /0558 102 608 CENTER WIRE-GUIDE TUBE 1
3 |0558 102 643 CENTER WIRE-GUIDE TUBE, ALUMINUM 1
4 |(See "Roller & wire | OUTPUT WIRE-GUIDE TUBE 1

guide selection”

section in Appendix)
5 10558 102 609 MOTOR-GEAR SHAFT WOODRUFF KEY 1
6 |0558 102 597 INLET QUAD WF 1
7 10558 102 605 DRIVEN GEAR ASSEMBLY 2
8 10558 102 606 DRIVE GEAR ASSEMBLY 1
9 |(See "Roller & wire |WIRE-FEED ROLLERS 2

guide selection”

section in Appendix)
10 0558 102 600 WASHER FLAT M4 LARGE OD 3
11 10558 102 601 THUMB SCREW M4 X 10 X 8 KNURLED 1
12 10558 102 602 THUMB SCREW M4 X 10 KNURLED 2

0463 605 001 -59 - © ESAB AB 2023
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Item |Ordering no. Description Qty
13 0558 102 603 QUAD WF COVER 1
14 10558 102 604 THUMB SCREW M5 X 14 KNURLED 5
0463 605 001 -60 - © ESAB AB 2023
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0458 401 880

MIG torch: PSF 305, 3 m (9.86 ft)

0458 401 881

MIG torch: PSF 305, 4.5 m (14.75 ft)

0700 300 857

TIG torch: TXH™ 202, 4 m (12 ft.)
TIG torch c/w 8 pin plug

W4 014 450

Foot control:
Contactor on/off and current control with 4.5 m
(14.74 ft) cable and 8-pin male plug

0700 300 872

Rebel single cylinder trolley
Accommodates 1 x 228.6 mm (9 in.) diameter
cylinder

0558 102 491

Rebel single cylinder cart
Accommodates 1 x 228.6 mm (9 in.) diameter
cylinder

0558 102 492

Rebel dual cylinder cart
Accommodates 2 x 228.6 mm (9 in.) diameter
cylinders

0463 605 001
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Item |Ordering no. Description
1 0349 312 105 Gas hose, 4.5 m (15 ft.)
2 0700 006 901 Return welding cable kit, 3 m (10 ft.)
3 |0700 006 900 MMA welding cable kit, 3 m (10 ft.)

0463 605 001
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SELECTIA ROLEI Sl A GHIDAJULUI PENTRU SARMA

Selectia rolei

Item |Ordering no. |Description Comment
(Values = wire diameter)
Feed roller for steel wire

1 0369 557 003 |ROLLER, .040 (1.0)-.045(1.2), V-SOLID  |DEFAULT*

2 0369557 002 |ROLLER, .030 (.8)-.040 (1.0), V-SOLID ACCESSORY™*

3 0369557001 |ROLLER, .024 (.6)-.030 (.8), V-SOLID OPTIONAL FOR
PURCHASE

4 0369557013 |ROLLER, .052(1.4)-.062 (1.6), V-SOLID | OPTIONAL FOR
PURCHASE

Feed roller for aluminu

m wires

5 0369557 006 |ROLLER,.040 (1.0)-.045 (1.2), ALUM OPTIONAL FOR
(U-GROOVE) PURCHASE

6 (0369557011 |ROLLER,.030 (0.8)-.040 (1.0), ALUM OPTIONAL FOR
(U-GROOVE) PURCHASE

* DEFAULT (size included in package)
** ACCESSORY (optional size included with each model 255 or 320 unit)

Selectia ghidajului pentru sarma

Item Ordering no. |Description Comment
(Values = Inner diameter (ID) of tubes)
Output wire-guide tube for steel wire
1 0464 652 880 |TUBE, WIRE GUIDE .040 (1.0) - .045 (1.2), [DEFAULT*
V-SOLID
2 0464 653 880 |TUBE, WIRE GUIDE .030 (.8) - .040 (1.0), |ACCESSORY™**
V-SOLID
3 0464 657 880 |TUBE, WIRE GUIDE .024 (.6), V-SOLID OPTIONAL FOR
PURCHASE
4 0464 658 880 |TUBE, WIRE GUIDE .052 (1.4) - .062 (1.6), |OPTIONAL FOR
V-SOLID PURCHASE
Output wire-guide tubes for aluminum wires
5 0464 659880 |TUBE, WIRE GUIDE .040 1.0), ALUM OPTIONAL FOR
PURCHASE
6 |0464 660 880 |TUBE, WIRE GUIDE .045 (1.2), ALUM OPTIONAL FOR
PURCHASE
7 0464 661880 |TUBE, WIRE GUIDE .052 (1.4) - .062 (1.6), |OPTIONAL FOR
ALUM PURCHASE

* DEFAULT (size included in package)
** ACCESSORY (optional size included with each model 255 or 320 unit)

0463 605 001
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