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ADVARSEL
A Laes og forsta hele denne manual og arbejdsgiverens sikkerhedsforanstaltninger for
installation, betjening eller vedligeholdelse af udstyr.
Mens oplysningerne i denne manual er producentens egen demmekraft, Producen-
ten patager sig intet ansvar for dens brug.

Svejsesystem
EMP 205ic AC/DC
Antallet af manuel drift 0463 703 001DA

Udgivet af:

ESAB Group Inc.

2800 Airport Rd.

Denton, TX 76208

(940) 566-2000
www.esab.eu

Ophavsret 2019 ESAB

Alle rettigheder forbeholdes.

Reproduktion af dette arbejde, helt eller delvist, uden skriftlig tilladelse fra udgiveren er
forbudt.

Forlaget patager sig ikke og fraskriver sig hermed ethvert ansvar for enhver part for eventu-
elle tab eller skader, der er fordrsaget af fejl eller udeladelser i denne manual, om disse fejl
skyldes uagtsomhed, uheld eller enhver anden arsag.

Oprindelige Udgivelsesdato: 09/27/2019
Dato for Andring:

Registrere falgende oplysninger i forbindelse med reklamationer:

Hvor kabes:

Kabsdato:

Stremforsyning Serial #:

ESAB driver en politik med lgbende forbedringer. Vi forbeholder os derfor ret til at foretage
a&ndringer og forbedringer af vores produkter uden varsel.
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SORG FOR AT OPERATOREN MODTAGER DENNE INFORMATION.
DU KAN FA EKSTRA KOPIER GENNEM DIN LEVERAND®R.

FORSIGTIG

Disse INSTRUKTIONER er til brug for erfarne operatarer. Hvis du ikke er fuldstaendig
fortrolig med betjeningsprincipperne og sikkerhedsforskrifterne i forbindelse med
lysbuesvejsningogskareudstyr,bedervidigindtreengendeomatlaesevoresbrochure
“Forholdsregler og Sikkerhedsprocedurer i forbindelse med Lysbuesvejsning,
Skaering og Fugebranding”. Formular 52-529. Tillad IKKE uoplzerte personer at
installere, betjene eller vedligeholde dette udstyr. Forseg IKKE at installere eller
betjene dette udstyr, for du har laest og helt forstaet disse instruktioner. Hvis du
ikke helt forstar disse instruktioner, skal du kontakte leverandgren for yderligere
information. Serg for at laese Sikkerhedsforanstaltningerne for installation eller
betjening af dette udstyr.

BRUGERANSVAR

Dette udstyr fungerer i overensstemmelse med beskrivelsen heraf i denne manual og medfglgende
meerkninger og/eller indlaeg, nar det installeres, betjenes, vedligeholdes og repareres i overensstemmelse
med de medfglgende instruktioner. Dette udstyr skal kontrolleres med regelmaessige mellemrum. Udstyr med
funktionsfejl eller darligt vedligeholdt udstyr bar ikke bruges. Komponenter, der er defekt, mangler, er slidte, er
deforme eller forurenede, bar omgaende udskiftes. Hvis det bliver ngdvendigt at reparere eller udskifte dele,
anbefaler fabrikanten, at man ringer eller sender en skriftlig serviceanmodning til den autoriserede forhandler,
hvor udstyret blev kabt.

Udstyret eller dele heraf bar ikke aendres, uden der foreligger en skriftlig tilladelse fra fabrikanten.
Brugeren af dette udstyr er alene ansvarlig for enhver funktionsfejl, som er et resultat af fejlbetjening,
manglende vedligeholdelse, beskadigelse, forkert reparation eller a&ndring foretaget af enhver anden end
fabrikanten selv eller en servicefacilitet udpeget af fabrikanten.

LAS OG FORSTA INSTRUKTIONSBOGEN F@R INSTALLATION ELLER BETJENING.
BESKYT DIG SELV OG ANDRE!
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The EMC Directive 2014/30/EU
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1 SIKKERHED

1.1  Symbolernes betydning

Som anvendt i hele denne vejledning: Betyder forsigtig! Veer opmaerksom!

BEMARK!
En betjenings-, procedure- eller baggrundsinformation, der la&egger mere vaegt pa eller
er nyttig til effektiv drift af systemet.

FORSIGTIG
En procedure, der, safremt den ikke falges korrekt, kan medfgre skade pa udstyret.

ADVARSEL
En procedure, der, safremt den ikke folges korrekt, kan medfgre personskade for opera-
tgren eller andre i arbejdsomradet.

ADVARSEL
Formidler oplysninger om mulig personskade fra elektrisk stad. Advarsler vil sta i tekst-

felter som dette.

> > B

b

J

—2. ADVARSEL
Formidler oplysninger om mulig personskade fra elektrisk stad.

Y

1.2  Sikkerhedsforanstaltninger

ADVARSEL!

Disse sikkerhedsforanstaltninger er til din beskyttelse. De opsummerer forsigtighedsforanstalt-
ningerne fra referencerne i afsnittet "Yderligere sikkerhedsoplysninger".

Laes og folg de sikkerhedsforskrifter, der er anfort nedenfor, samt alle andre vejledninger, mate-
rialesikkerhedsdatablade, maerkater osv., for du udferer installations- eller betjeningsprocedu-
rer. Manglende overholdelse af sikkerhedsforskrifter kan fore til personskade eller dedsfald.

>

BESKYT DIG SELV OG ANDRE

f ?

o

e medfare forbraendinger. Det er vigtigt at have uddannelse i korrekt brug af processer og udstyr
for at forhindre ulykker. Derfor:

Nogle svejse-, skeere- og opfugningsprocesser er stgjende og krzever hgrevaern. Lysbuen udsen-
der ligesom solen ultraviolet (UV) og anden straling, der kan skade hud og gjne. Varmt metal kan

1. Beer svejsehjelm med et tilstraekkeligt beskyttelsesfilter for at beskytte dit ansigt og @jne, ndr du svejser eller ser pa.
2. Beer altid sikkerhedsbriller med sideskaerme i ethvert arbejdsomrade, selv hvis svejsehjelme, ansigtsskeerme og

beskyttelsesbriller ogsa er pakraevet.

3. Brug en svejseskaerm med det rigtige filter og deekplader til at beskytte dine gjne, ansigt, nakke og grer mod gni-
ster og buestraler, nar du svejser eller kigger pa svejseaktiviteter. Advar personer i naeerheden om ikke at kigge pa

lysbuen og ikke udsaette sig for stralerne fra den elektriske lysbue eller det varme metal.

4. Beer brandsikre handsker med krave, tyk skjorte med lange aermer, bukser uden opslag, sko, der nar over anklen,
og svejsehjelm eller -haette til beskyttelse for at beskytte mod lysbue og varme gnister eller varmt metal. Et brand-

haemmende forklaede kan 0gsa vaere gnskeligt som beskyttelse mod udstralingsvarme og gnister.

5. Varme gnister eller metal kan sidde fast i oprullede sermer, bukseopslag eller lommer. Armer og kraver skal veere

tilknappet og dbne lommer fiernes fra tgjets front.

6. Beskyt andet personale mod buestréler og varme gnister ved brug af egnede ikke-brandfarlige skilleveegge eller

gardiner.
0463 703 001DA 7-



1 SIKKERHED

7. Brug beskyttelsesbriller over sikkerhedsbriller, nar du ophugger slagger eller sliber. Ophugget slagge kan vaere varmt
og kan flyve over lange afstande. Personer i naerheden skal ogsa baere beskyttelsesbriller udover sikkerhedsbriller.
N BRANDE OG EKSPLOSIONER
(XX Varmefraabenild og lysbuer kan starte brande.Varm slagge eller varme gnister kan ogsa forarsage
W brand og eksplosioner. Derfor:

1. Beskyt dig selv og andre mod flyvende gnister og varmt metal.

2. Fjernalle breendbare materialer langt vaek fra arbejdsomradet, eller deek materialerne til med en beskyttende, ikke-
braendbar overdaekning. Breendbare materialer, herunder trae, klude, savsmuld, flydende og gasformige braendstoffer,
oplgsningsmidler, maling og belzegningspapir osv.

3. Varme gnister eller varmt metal kan falde gennem revner eller spraekker i gulve eller vaegdbninger og medfere en
skjult ulmende brand eller brande pa etagen nedenunder. Sgrg for, at sadanne abninger er beskyttet mod varme
gnister og metal.

4. Udlad at svejse, skeere eller udfgre andet varmt arbejde, for arbejdsemnet er helt rent, sa der ikke er stoffer pa ar-
bejdsemnet, der kan danne brandfarlige eller giftige dampe. Foretag ikke svejsning pa lukkede beholdere. De kan
eksplodere.

5. Serg for at have brandslukningsudstyr inden for raeekkevidde til gjeblikkelig brug, som f.eks. en haveslange, vand-

spand, sandspand eller baerbar ildslukker. Sgrg for, at du er uddannet i dens brug.

Brug ikke udstyr uden for dets belastningskapacitet/nominelle effekt. Eksempel: Overbelastet svejsekabel kan

overophedes og skabe brandfare.

Inspicer arbejdsomradet, nar arbejdet er udfert, for at sikre dig, at der ikke er varme gnister eller varmt metal, der

kan starte en brand pa et senere tidspunkt. Brug brandvagter, nar det er ngdvendigt.

o

N

PY ELEKTRISK ST@D
Kontakt med stramfgrende elektriske dele og jord kan medfgre alvorlig personskade eller dgdsfald.
Brug IKKE AC-svejsestrom i fugtige omrader, hvis fri bevaegelighed er begraenset, eller hvis der er
fare for at falde. Derfor:

—_

. Serg for, at stremkilderammen (chassis) er tilsluttet indgangsstremmens jordforbindelsessystem.

. Tilslut arbejdsemnet til en god elektrisk jord.

. Tilslut arbejdskablet til arbejdsemnet. En darlig eller manglende forbindelse kan udsatte dig eller andre for et
dedbringende elektrisk stad.

Brug udstyr, der er i god vedligeholdelsesstand. Udskift slidte eller beskadigede kabler.

Hold alt tert, herunder tgj, arbejdsomrade, kabler, breender/elektrodeholder og stremkilde.

Serg for, at alle kropsdele er isoleret fra arbejdet og fra jorden.

Sta ikke direkte pa metal eller pa jorden under arbejde med lidt plads eller i et fugtigt omrade. Sta pa terre (tree)
plader eller en isolerende platform og baer sko med gummisal.

8. Tag terre handsker uden huller p3, for du teender for strammen.

9. Sluk for stremmen, for du tager dine handsker af.

10. Se ANSI/ASC standard Z 49.1 for specifikke Jordforbindelses anbefalinger. Tag ikke fejl af arbejdskabel og jordkabel.

w N

>

Now

ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER
‘ Kan veere farlige. Elektrisk strom, der strammer gennem en leder, forarsager lokaliserede elektri-
m ske og magnetiske felter (EMF). Svejsning og skaerestream danner EMF omkring svejsekabler og
= svejsemaskiner. Derfor:

1. Svejsere med pacemaker bgr konsultere deres laege, for de udfarer svejsearbejde. EMF kan forstyrre visse pacemakere.
2. Eksponering for EMF kan have andre ukendte og evt. sundhedsskadelige virkninger.
3. Svejsere skal overholde fglgende procedurer for at minimere eksponeringen for EMF:
a) For elektroden og arbejdskablerne sammen. Fastger dem med tape, hvis det er muligt.
b) Vikl aldrig breenderen eller arbejdskablerne rundt om din krop.
¢) Anbring ikke din krop mellem braenderen og arbejdskablerne. For kabler pa samme side af din krop.
d) Tilslut arbejdskablet til arbejdsemnet sa teet som muligt pa det omrade, der svejses.
e) Hold svejsestremkilde og kabler sa langt veek fra din krop som muligt.

0463 703 001DA -8-



1 SIKKERHED

) DAMPE OG GASSER
Dampe og gasser kan forarsage ubehag eller skade, isaer i rum med lidt plads. Beskyttelsesgasser
% kan forarsage kveelning. Derfor:

1. Hold ansigtet vk fra svejserggen. Indand ikke dampene og gasserne.

2. Serg altid for tilstreekkelig udluftning i arbejdsomradet med naturlige eller mekaniske midler. Undlad at svejse,
skaere eller opfuge pa materialer sasom galvaniseret stal, rustfrit stal, kobber, zink, blyberyllium eller cadmium,
medmindre der er positiv mekanisk ventilation. Indand ikke dampe fra disse materialer.

3. Brug ikke udstyret pa steder, hvor der affedtes eller sprgjtes. Varmen eller lysbuen kan reagere med klorerede kul-
brintedampe og blive til fosgen, der er en meget giftig gas, og andre irriterende gasser.

4. Hvis du udvikler midlertidig irritation af gjne, naese eller hals under svejsning, er dette et tegn p3, at ventilationen

ikke er tilstraekkelig. Stop arbejdet, og treef de nedvendige foranstaltninger til at forbedre ventilationen i arbejds-

omradet. Afbryd arbejdet, hvis fysisk ubehag fortsaetter.

Se ANSI/ASC-standard Z49.1 for specifikke ventilationsanbefalinger.

6. ADVARSEL: Dette produkt, nar det bruges til svejsning eller skaering, producerer dampe eller gasser, der indeholder
kemikalier, der er kendt af staten Californien for at forarsage fedselsdefekter og i nogle tilfaelde kraeft (Californiens
sundheds- og sikkerhedskodeks §25249.5 ff.)

w

HANDTERING AF FLASKE
%8 _ Flasker kan, hvis de ikke handteres korrekt, spreenge og med voldsom kraft frigive gas. Pludseligt
brud pa flaskeventilen eller trykaflastningsenheden kan skade eller draebe. Derfor:

y

1. Anbring flasker vaek fra varme, gnister og aben ild. Teend aldrig en lysbue pa en gasflaske.

2. Brug den rigtige gas til processen og brug den rigtige trykreduktionsregulator, der er udviklet til at fungere fra
en komprimeret gasflaske. Brug ikke adaptere. Vedligehold slanger og fittings i god tilstand. Fglg producentens
brugsanvisninger for montering af regulator pa en komprimeret gasflaske.

3. Fastgeraltid cylindere i opretstaende stilling ved at leenke eller fastspaende dem til passende handvogne, understel,
baenke, vaegge, stolper eller stativer. Fastger aldrig gasflasker til arbejdsborde eller inventar, hvor de kan blive en
del af et elektrisk kredslgb.

4. Hold flaskeventiler lukket, nar flasken ikke bruges. Ventilbeskyttelseshatten skal veere monteret, hvis regulatoren
ikke er tilsluttet. Fastger og flyt flasker ved brug af egnede pakke-/seekkevogne.

I
DELE | BEVAGELSE
£ Dele i bevaegelse som for eksempel ventilatorer, rotorer og remme kan skzere fingre og
haenger og fange lgst tgj. Derfor:

Hold alle dere, paneler og deeksler lukket og fastgjort pa en sikker made.

Stop motoren inden montering eller tilslutning af enheden.

Lad kun kvalificerede fagfolk aftage paneler/dzksler til vedligeholdelse og fejlfinding, nar det er ngdvendigt
Frakobl det negative (-) batterikabel fra batteriet for at forhindre utilsigtet start af udstyr under service.

Hold haender, har, lgst taj og veerktej veek fra bevaegelige dele.

Genmontér paneler eller deeksler og luk dgre, nar servicen er udfert, og inden motoren startes.

ounkhwn =

ADVARSEL!

DEFEKT UDSTYR KAN FORARSAGE PERSONSKADE
Brug kun loftegje til at Iofte enheden. Brug IKKE karemaskine, gasflasker eller andet tilbeher.
Brug udstyr med tilstraekkelig kapacitet til at lgfte og stette enheden.
Hvis du bruger lgftegafler til at flytte enheden, skal du sgrge for, at gaflerne er lange nok
til at na hele vejen over til den modsatte side af enheden.
Hold kabler og ledninger vk fra koretgjer i bevaegelse, nar du arbejder fra en hgj placering.
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ADVARSEL!

VEDLIGEHOLDELSE AF UDSTYR

Fejlagtigt eller forkert vedligeholdt udstyr kan forarsage personskade eller
dodsfald. Derfor:

1. Lad altid kvalificeret personale udfgre installations-, fejlfindings- og vedligeholdelsesar-
bejde. Udfer ikke elarbejde, medmindre du er kvalificeret til at udfere et sddant arbejde.

2. Afbryd stremkilden fraindgangsstremmen, for du udferer vedligeholdelsesarbejde inden
i en stremkilde.

3. Vedligehold kabler, jordforbindelse, tilslutninger, netledning og stremforsyning i sikker
driftsmaessig stand. Brug ikke udstyr, der er i defekt tilstand.

4. Misbrug ikke udstyr eller tilbehgr. Hold udstyr veek fra varmekilder sdsom ovne, vade
forhold sdsom vandpytter, olie eller fedt, setsende atmosfzerer og darligt vejr.

5. Hold alle sikkerhedsanordninger og kabinetdaeksler pa plads og i god stand.

6. Brugkun udstyret til det tilsigtede formal. Foretag ikke nogen aendringer af den pa nogen
made.

A\

FORSIGTIG!

YDERLIGERE SIKKERHEDSOPLYSNINGER

Bed din leverandgr om en kopi af "Forholdsregler og sikker praksis for lys-
buesvejsning, skaering og indsugning", formular 52-529, for yderligere oplysnin-
ger om sikker praksis for elektrisk lysbuesvejsning og skaereudstyr.

Felgende publikationer anbefales til dig:

ANSI/ASC Z49.1 - “Safety in Welding and Cutting”

AWS (5.5 -“Recommended Practices for Gas Tungsten Arc Welding”
AWS (5.6 - “Recommended Practices for Gas Metal Arc welding”
AWS SP - “Safe practices” - Reprint, Welding Handbook

ANSI/AWS F4.1 - “Recommended Safe Practices for Welding and Cutting of Containers
That Have Held Hazardous Substances”

OSHA 29 CFR 1910 - “Safety and health standards”

CSAW117.2 -“Code for safety in welding and cutting”

NFPA Standard 51B, “Fire Prevention During Welding, Cutting, and Other Hot Work"
CGA Standard P-1, “Precautions for Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders”

vk w2

= 0 ©® N o

0. ANSI Z87.1, "Occupational and Educational Personal Eye and Face Protection Devices"

0463 703 001DA
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1 SIKKERHED

1.3  Brugeransvar

Brugere af svejsnings- og plasmaskaereudstyr fra ESAB har det ultimative ansvar for at sikre, at alle, der arbejder pa
eller i naerheden af udstyret, overholder alle relevante sikkerhedsforskrifter. Sikkerhedsforanstaltningerne skal opfylde
kravene, der geelder for denne type svejse- eller plasmaskaereudstyr. Folgende anbefalinger skal overholdes i tillaeg til de
standardforskrifter, der finder anvendelse for arbejdspladsen.

Alt arbejde skal udferes af uddannet personale, der har kendskab til svejse- eller plasmaskaereudstyrets drift. Forkert
betjening af udstyret kan fere til farlige situationer, der kan forarsage personskade og skade pa udstyret.

1. Alle, der bruger svejse- eller plasmaskaereudstyr, skal have kendskab til felgende:
- Funktion
- placeringen af ngdstopknapper
- Betjening
- relevante sikkerhedsforanstaltninger
- Svejsning og/eller plasmaskaering.

2. Operatgren skal sikre, at:
- der ikke er nogen uvedkommende personer i arbejdsomradet omkring udstyret, nar det startes op
- alle personer baerer beskyttelsesudstyr, nar buen taendes.

3. Arbejdspladsen skal:
- veere egnet til formalet.
- veere fri for traek

4. Personligt beskyttelsesudstyr:

- Beer altid det anbefalede personlige beskyttelsesudstyr som f.eks. sikkerhedsbriller, flammesikkert tgj,
sikkerhedshandsker.

- Beer ikke lgst siddende genstande som for eksempel terklaeder, armband, ringe, etc., som kan blive fanget eller
medfgre forbraendinger.

5. Generelle forholdsregler:
- Serg for, at returkablet er tilsluttet korrekt.
- Arbejde pa hgjspaendingsudstyr skal altid udferes af en autoriseret elektriker.
- Egnet brandslukningsudstyr skal veere tydeligt maerket og inden for raekkevidde
- Smering og vedligeholdelse ma ikke udferes pa udstyret, mens det er i brug.

Bortskaf elektronisk udstyr pa et genbrugsanlzeg!

Under overholdelse af det europaeiske direktiv 2002/96/EF om affald af elektrisk og elektronisk
udstyr og gennemfgrelse heraf i overensstemmelse med national lovgivning skal elektrisk og/el-
ler elektronisk udstyr, der har ndet udgangen af dets brugstid, bortskaffes pa et indsamlingssted.
Som ansvarlig for udstyret er det dit ansvar at indhente oplysninger om godkendte indsamlings-
steder.

Kontakt den naermeste ESAB-forhandler for yderligere information.

ESAB kan levere al ngdvendig skeerebeskyttelse og -tilbehgar.
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1 SIKKERHED

Buesvejsning og -skaering kan veere skadelig for dig selv og andre. Treef
ADVA RS EL forholdsregler under svejsning og skaering. Bed om din arbejdsgivers
sikkerhedsforanstaltninger, som skal veere baseret pa producentens
fareoplysninger.
ELEKTRISK ST@D - Livsfarligt
- Svejse- og plasmaskaereenheden skal installeres og jordes i overensstemmelse med gaeldende standarder.
- Rar ikke stremfarende dele eller elektroder med bare haender, vade handsker eller vadt tgj.

- Isolerer dig selv fra arbejdsemnet og jord.
- Kontroller, at din arbejdsposition er sikker.

DAMPE OG GASSER - Kan vzere sundhedsskadelige

- Hold ansigtet vaek fra svejserggen.

- Anvend ventilation eller udsugning ved lysbuen, eller begge, for at flerne dampe og gasser fra din indandingszone
og det generelle omrade.

BUESTRALER - Kan medfare gjenskader og forbreendinger pa huden.

- Beskyt dine gjne og krop. Brug den rigtige svejse-/plasmaskaereskaerm og filterlinse, og baer beskyttelsesbeklaed-
ning.

- Beskyt omkringstaende ved brug af egnede beskyttelsesvaegge eller gardiner.

BRANDFARE
- Gnister (sprgjt) kan forarsage brand. Serg derfor at fierne breendbare materialer i naerheden af svejsestedet.

ST@J - Kraftig stej kan medfere hgreskader
- Beskyt dine grer. Brug greklapper eller anden hgrevaern.
- Advar personer i naerheden om risikoen.

FUNKTIONSFEJL - Tilkald eksperthjzelp i tilfelde af funktionsfejl.

LAS OG FORSTA BETJENINGSVEJLEDNINGEN F@R INSTALLATION ELLER DRIFT.

‘ ADVARSEL

Udstyr i klasse A er ikke beregnet til brug i beboelsesomrader,
FORSIGTIG hvor den elektriske strom leveres af det offentlige lavspaen-
dingsforsyningssystem. Der kan opsta problemer med at sikre

den elektromagnetiske kompatibilitet for udstyr i klasse A dis-
se steder pa grund af bade ledet og udstralet stgj.

BESKYT DIG SELV OG ANDRE!

Stremkilden ma ikke anvendes til optoning af frosne ror.

Dette produkt er udelukkende beregnet til at fjerne metal. Al anden brug kan
medfgre personskade og/eller skade pa udstyr.

‘ FORSIGTIG
FORSIGTIG :.‘.:J:e‘s.gog forsta brugsvejledningen fgr installation eller betje- AIII-—III

0463 703 001DA 12



2 INDLEDNING

2 INDLEDNING

ESAB EMP 205ic AC/DC-produktet er en ny generation af svejsestremkilder med flere Proceser (MIG/STICK/TIG: AC eller DC).

Alle Rebel-stremkilder er udviklet til at opfylde brugerens behov. De er sterke, holdbare og baerbare med enestdende
ydeevne inden for lysbuesvejsning pa tvaers af forskellige svejseapplikationer.

EMP har et 11 cm (4,3") TFT-brugergraensefladedisplay (Thin Film Transistor) i farver, som ger det muligt hurtigt og nemt at
vaelge svejseproces og -parametre, og som er velegnet til bdde nyuddannede brugere og brugere pa mellemniveau. Til de
mere gvede brugere kan der implementeres og tilpasses en raekke ekstra funktioner og egenskaber for at opna maksimal

fleksibilitet.

ESAB:s tilbehor til produktet kan ses i kapitlet "TILBEH@R" i denne vejledning.

2.1 Udstyr

ESAB EMP 205ic AC/DC-stramkilden leveres med:
. ESAB EMP 205ic AC/DC-stramkilde

ESAB MXL 201 MIG-braender, 3 m (10 fod) med kontaktspidser M6 for 0,8 mm og 1,0 mm
ESAB SR-B 26 TIG-braender med tilbehar

Gasslange, 4,5 m (14.8 fod), lynkobling

MMA-svejsekabelsaet, 3 m (10 fod)

Returkabelsaet 3 m (10 fod)

Drivrulle

0.6 /0.8 mm (0.023 in./0.030 in.) Pulverfyldt trdd, trad af stal og rustfri stal (monteret pd drivsystem)
0.8/ 1.0 mm (0.030 in./ 0.040 in.) Pulverfyldt trad, trad af stal og rustfri stal (i tilbehgarskasse)

Fgringsrer

1,0 mm - 1,2 mm (0,040"-0,045") (installeret pa drivsystem)
0.6 mm - 0.8 mm (0.023 in.- 0.030 in.) (i tilbehgrskasse)

Stremforsyningskabel 3 m (10 fod) med stik
Sikkerhedsvejledning

USB med brugsvejledning

Vejledning til materialetykkelse

2.2 Overophedningsbeskyttelse

FORSIGTIG
Denne enhed er udstyret med overophedningsbeskyttelse til dens stremforsyning.

Procedurerne til reetablering fra overophedningstilstand:

Svejsestremkilden har overophedningsbeskyttelse, der udlgses, hvis den indre temperatur bliver for hgj.
Nar det sker, afbrydes svejsestrammen, og et Symbol for overophedning vises pa Displayet. Overophed-
ningsbeskyttelsen nulstilles automatisk, nar temperaturen er faldet til normal driftstemperatur.

Lad systemet afkole. Rebel reetableres af sig selv.

Lad systemet kole helt af, sd ventilatorerne stopper inden yderligere svejsning padbegyndes.

« Huvis fuld "intermittensfaktor" ikke opnas og begge ventilatorer kgrer uden forstyrrelser, skal du vende tilbage fra
VEDLIGEHOLD.
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3 TEKNISKE DATA

3.1 EMP 205ic AC/DC-specifikationer

EMP 205ic AC/DC

Speending

230V,1 fase, 50/60 Hz

120V, 1 fase, 50/60 Hz

Primaer stram

Afbryder 20 A: 27.1 A

Imats- GMAW - MIG 296 A Afbryder 15 A: 20.2 A
Imaks: GTAW - DC TIG 24,0 A Afbryder 15 A:20.7 A
naks: GTAW - AC TIG 26.5 A Afbryder 15 A: 21,4 A
lmaks- SMAW - Stick 283 A Afbryder 15 A:20.5 A
lesr GTAW - DCTIG 12A Afbryder 15A: 143 A
ler GTAW - ACTIG 13.3A Afbryder 15A: 149 A
lefr SMAW - Stick 14.1A Afbryder 15A: 144 A

Tilladt belastning i GMAW - MIG

100 % intermittensfaktor®

T10 A (Ve =19.5V)

Afbryder 15 A: 65 A (V= 17.25V)
Afbryder 20 A: 70 A (V= 17.5V)

60% intermittensfaktor*

125 A (Vo = 20.25 V)

Afbryder 20 A: 90 A (V= 18.5V)

40% intermittensfaktor*®

150 A (Vo = 21.5V)

(v
(v
Afbryder 15 A: 85 A (V,,; = 18.25V)
(v
(v

Afbryder 15A: 90 A (V= 18.5V)

25% intermittensfaktor*

205 A (Vo = 24.25V)

20% intermittensfaktor*

Afbryder 20 A: 115 A (Vo = 19.75 V)

Indstillingsomrade (DC)

15A (Vo = 14.75V) -
235 A (Vo = 26.0V)

15 A (Vo = 14.75V) -
130 A (Ve = 20.5V)

Tilladt belastning i GTAW - DCTIG

100 % intermittensfaktor*

T10 A (Vo = 14.4V)

Afbryder 15 A: 80 A (Ve = 13.2V)

60% intermittensfaktor*

125 A (Voue = 15,0V)

Afbryder 15 A: 100 A (Ve = 14.0V)

40% intermittensfaktor®

Afbryder 15 A: 110 A (yo,t = 14,4 V)

25% intermittensfaktor*

205 A (Vo = 182V)

Indstillingsomrade (DC)

5A (Vg =10.2V) -
205 A (Vg = 18.2V)

5A (Vo =10.2V) -
130 A (Vo = 15.2V)

Tilladt belastning i GTAW - ACTIG

100 % intermittensfaktor*

T10 A (Vyy = 14.4V)

Afbryder 15 A: 75 A (Ve = 13.0V)

60% intermittensfaktor*®

125 A (Vo = 15,0V)

Afbryder 15 A: 95 A (Vo = 13.8V)

40% intermittensfaktor*

Afbryder 15 A: 105 A (Ve = 14.2V)

25% intermittensfaktor*

205 A (Ve = 18.2V)

Indstillingsomrade (AC)

5A (Vo =10.2V)-
205 A (Vo = 182V)

5A (Ve =10.2V)-
130 A (Vo = 15.2V)

Tilladt belastning i SMAW - Stick

100 % intermittensfaktor*

100 A (Voue = 24V)

55 A (Voue = 22.2V)

60% intermittensfaktor*

125 A (Voue = 25V)

70 A (Voo = 22.8V)

40% intermittensfaktor*

75 A (Voue =23.0V)

25% intermittensfaktor*

170 A (Ve = 26.8V)

Indstillingsomrade (DC)

16 A (Vo = 20.6V) -
180 A (Vg = 27.2V)

16 A (Vo = 20.6 V) -
130 A (Vo = 25.2V)

0463 703 001DA
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3 TEKNISKE DATA

EMP 205ic AC/DC
Tomgangsspaending (OCV)
VRD deaktiveret 68V
VRD aktiveret 35V
Virkningsgrad 78%
Effektfaktor 0.98

Tradfremfgringshastighed

2-12,1 m/min. (80"-475"/min.)

Traddiameter

Massiv trad af bladt stal

0.6-0.9mm (0.023 - 0.035 in.

Massiv trad af rustfrit stal

Rertrad

(
0.8 - 0.9 mm (0.030- 0.035 in.
(

Aluminium

)
)
0.8-1.1 mm (0.030 - 0.045 in.)
0.8-1.2mm (0.030-0.047 in.)

Spolestgrrelse

100-200 mm (4"-8")

MalLxBxH 548 x 229 x 406 mm (23" x 9" x 16")
Vaegt 25.5kg (561b,)
Driftstemperatur -10°til + 40 °C (14 ° til 104 °F)
Kapslingsklasse** IP23S
Anvendelsesklassificering*** @

*Intermittensfaktor

Intermittensfaktoren er den tid udtrykt i procent af en periode pa ti minutter, hvor man kan svejse eller skaere med en vis
belastning, uden at der sker overbelastning. Intermittensfaktoren er geeldende for 40 °C (104 °F) eller under.

**Kapslingsklasse
IP-koden angiver kapslingsklassen, dvs. beskyttelsesgraden mod indtreengning af faste genstande eller vand.
Udstyr meerket IP 23S er beregnet til brug bade indendgrs og udendgrs. Det bgr dog ikke anvendes under nedber.

***Anvendelsesklasse

S

Symbolet angiver, at stremkilden er beregnet til brug i omrader med foreget risiko for elektrisk stad.

ADVARSEL!

Svejsekredsen er muligvis jordet af sikkerhedshensyn. £ndring af jordforbindelsen ma kun
tillades af en person, der er kompetent til at vurdere, om aendringerne vil gge risikoen for
personskade. For eksempel ved at tillade parallelle returveje for svejsestrammen, der kan
beskadige jordet stremkreds pa andet udstyr eller medfere personskade/dgdsfald.
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4 INSTALLATION

Installationen skal udfores af en faguddannet tekniker.

FORSIGTIG!
Dette produkt er beregnet til industribrug. Produktet kan fordrsage radiostaj ved brug i bolig-
miljger. Det er brugerens ansvar at traeffe de nedvendige forholdsregler.

4.1 Brugerens ansvar

Brugeren er ansvarlig for installation og brug af svejseudstyret i overensstemmelse med producentens anvisninger. Hvis
der registreres elektromagnetiske forstyrrelser, har brugeren af svejseudstyret ansvaret for at lgse situationen med teknisk
bistand fra producenten. Denne afhjalpende foranstaltning kan veere sa enkel som at jordforbinde svejsekredsen. | andre
tilfzelde kan det indebaere konstruktion af en elektromagnetisk skaerm, der omslutter svejsestromkilden og arbejdsemnet,
komplet med tilhgrende indgangsfiltre. Under alle omstaendigheder skal elektromagnetiske forstyrrelser reduceres til det
punkt, hvor de ikke leengere skaber problemer.

4.2 Lofteanvisninger

Stromkilden kan lgftes ved hjeelp af et hvilket som helst af handtagene.

{2(,\r

ADVARSEL!

Fastger udstyret - iseer hvis underlaget er >]0°

ujeevnt eller haelder. o
10

v~
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4 INSTALLATION

4.3 Placering

Placer stramkilden, sd dens kgleluftindtag og -udtag ikke er blokerede.

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

Ved permanent installation skal der vaere nok
plads til at dbne daren og tilga den side, hvor
spolen er placeret.

4.3.1 Vurdering af omrade

For svejseudstyretinstalleres skal brugeren/installataren vurdere, om der kan opsté potentielle elektromagnetiske problemer
i det omkringliggende omrdade. Der skal tages hensyn til falgende:

1. Andre stremkabler, kontrolkabler, signal- og telefonkabler over, under og i neerheden af svejseudstyret.
Radio- og tv-sendere og modtagere.

Computer- og andet kontroludstyr.

Sikkerhedskritisk udstyr, f.eks. beskyttelse af industrielt udstyr.

Helbredet for personer i nerheden, f.eks. brugen af pacemakere og hgreapparater.

Udstyr, der anvendes til kalibrering og maling.

Det tidspunkt pa dagen, hvor svejsning eller andre aktiviteter skal udferes.

© N o U M w N

Immuniteten af andet naerliggende udstyr: Brugeren skal sikre, at andet nzerliggende udstyr er kompatibelt. Det kan
veere ngdvendigt med yderligere beskyttelsesforanstaltninger.

9. Starrelsen pa det omkringliggende omrade, der skal tages hensyn til, athaenger af bygningens struktur og andre akti-
viteter, der finder sted. Det omkringliggende omrade kan raekke videre end bygningens lokaler.

Interferens kan sendes af en frembragt hgjfrekvent eller stabiliseret lysbue-svejsestremkilde pa felgende mader:

- Direkte straling: Strdling fra udstyret kan forekomme, hvis kabinettet af metal og ikke er korrekt jordet. Den kan fore-
komme gennem dbninger sasom abne adgangspaneler. Afskeermning af hgjfrekvensenheden i stremkilden vil forhindre
direkte straling, hvis udstyret er korrekt jordet.

- Transmission via den stromfgrende ledning: Uden tilstraekkelig afskeermning og filtrering kan hgjfrekvent energi
sendes til ledningerne inden i installationen (spaendingsnettet) ved direkte kobling. Energien overferes derefter ved
bade straling og ledning. Tilstreekkelig afskeermning og filtrering tilvejebringes i stramkilden.

- Straling fra svejsekabler: Udstralet interferens fra svejsekabler, selv om det forekommer taet pa kablerne, aftager hurtigt
med afstanden. Denne type interferens minimeres ved at holde kablet sa kort som muligt. Oprulning og ophaengning
af kabler bgr undgas, hvor det er muligt.

- Genstraling fra metalgenstande, der ikke er jordforbundne: En vaesentlig faktor, der bidrager til interferens, er gen-
straling fra metalgenstande, der ikke er jordforbundne, teet pa svejsekablerne. Effektiv jording af sddanne genstande
forhindrer genstraling i de fleste tilfeelde.
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4.4 Hojfrekvent interferens

ADVARSEL!

Denne maskines hgjfrekvenssektion har en udgangseffekt som en radiosender.

Stremkilden ma IKKE anvendes i naerheden af spreengningsaktiviteter pa grund af faren for
for tidlig teending.

ADVARSEL!

Anvendelse taet pa computerinstallationer kan medfgre computerfejl.

ADVARSEL!

H@JFREKVENSFELTER KAN VARE SUNDHEDSFARLIGE. Det kan vaere ngdvendigt at treef-

fe ekstra forholdsregler ved brug af denne svejsestremkilde i boligmiljger. Svejsere med
pacemaker bar konsultere deres laege, for de udferer svejsearbejde. EMF kan forstyrre visse
pacemakere.

ADVARSEL!
Akvipotential binding:

Binding af alle metalkomponenter i svejseinstallationen og i naerheden af den kan overvejes.
Metalkomponenter, der er bundet til arbejdsemnet, gger dog risikoen for, at operatgren kan
fa et elektrisk sted ved at rgre ved metalkomponenterne og elektroden samtidigt. Operatg-
ren skal isoleres fra alle sddanne bundne metalkomponenter.

ADVARSEL!
Jording af arbejdspladsen:

Der ber udvises stor forsigtighed for at forhindre, at arbejdsemnet jordes, hvilket gger risi-
koen for personskade eller skade pa andet elektrisk udstyr. £ndring af jordforbindelsen ma
kun tillades af en person, der er kompetent til at vurdere, om aendringerne vil gge risikoen
for personskade.

Ll e

ADVARSEL!

Betydningen af korrekt installation af hgjfrekvent svejseudstyr kan ikke understreges kraftigt
nok. Interferens spores naesten altid tilbage til fejlagtig installation pa grund af frembragt
hejfrekvent eller stabiliseret lysbue. En behgrigt autoriseret person sdsom en korrekt autori-
seret elektriker skal udfgre installationen for at undga personskade, dgdsfald eller skade pa
udstyr.

0463 703 001DA
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4 INSTALLATION

4.5 Netforsyning

BEMARK!
Krav til netforsyningen

Dette udstyr overholder IEC 61000-3-12, hvis kortslutningseffekten er sterre end eller

lig med Sscmin ved graensgq,qen mellem brugerens stramforsyning og det offentlige
system. Installateren eller brugeren af udstyret er i samrad med operateren af forsy-
ningsnettet, om nedvendigt, ansvarlig for at sikre, at udstyret kun kobles til en stromfor-
syning med en kortslutningseffekt, der er storre end eller lig med Sscmin. Der henvises
til de tekniske data i afsnittet TEKNISKE DATA.

Forsyningsspaendingen skal veere 230V AC + 10 % eller 120V AC £ 10 %. For lav forsyningsspaending kan medfare svejse-
resultater af ringe kvalitet. For hgj forsyningsspaending vil medfgre overophedning af komponenter og muligt nedbrud.
Kontakt det lokale elselskab for at fa oplysninger om, hvilken type elservice der er tilgaengelig, hvordan korrekte tilslutninger

skal udferes, og hvilken inspektion der er pakraevet.

Svejsestremkilden skal veere:

«  Korrekt installeret, om ngdvendigt af en autoriseret elektriker.

«  Korrekt jordet (elektrisk) i overensstemmelse med lokale bestemmelser.

«  Tilsluttet til det korrekte stremudtag og den korrekte sikring i henhold til nedenstaende tabel.

BEMARK!

Anvend svejsestrgmkilden i overensstemmelse med de relevante nationale bestemmel-
ser.

FORSIGTIG!

Sluk for stremmen, og serg for at ivaerksaette procedurerne for "Lock-out/Tagging".
Det skal sikres, at afbryderkontakten til indgangsstremforsyningen er last (Lock-out/
Tagging) i "Aben" position, F@R du fierner sikringerne til indgangsstramforsyningen.
Tilslutning/frakobling skal udfgres af faguddannede personer.

0463 703 001DA
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4 INSTALLATION

4.6 Anbefalede specifikationer for elforsyning

ADVARSEL!

Der kan opsta elektrisk stad eller brandfare, hvis folgende anbefalinger i vejledning til elser-
vice ikke fglges. Disse anbefalinger gaelder for en dedikeret stramgren, der er dimensioneret
for svejsestromkildens nominelle output og intermittensfaktor.

Anbefalede specifikationer for elforsyning: 120-230V, 1 - 50/60 Hz
Specifikation 230V AC 120V AC
Indgangsstrem ved maksimal ydelse 33A 30A

Maksimal anbefalet starrelse pa sikring eller stromstyrke
for sikkerhedsafbryder* 40 A 30A

*Tidsforsinkelsessikring UL-klasse RK5, henviser til UL 248
Maksimum recommended fuse* or circuit breaker rating

50A 50A
Normal drift UL-klasse K5, henviser til UL 248
Mindste anbefalet kabeltveersnit 2,5 mm2 (13 AWG) 2,5 mm2 (13 AWG)
Maksimal anbefalet lzengde af forleengerledning 15 m (50 fod) 8 m (25 fod)
Mindste anbefalet tvaersnit pa jordkabel 2,5 mm?2 (13 AWG) 2,5mm?2 (13 AWG)

4.7 Forsyning fra streamgeneratorer

Stromkilden kan forsynes fra forskellige typer generatorer. Nogle generatorer kan imidlertid ikke levere tilstraekkelig stram
til, at svejsestromkilden kan fungere korrekt.

Generatorer med AVR (automatisk spaendingsregulering) eller tilsvarende eller bedre type regulering med en nominel
effekt pa 8 kW 1-fase anbefales.

0463 703 001DA 20-



5 DRIFT

5 DRIFT

De generelle sikkerhedsforskrifter for handtering af udstyret kan ses i kapitlet "Sikkerhed". Laes dem grundigt
igennem, for du starter udstyret.

BEMARK!
Ved flytning af udstyret bruges det dertil beregnede handtag. Traek aldrig i kabler-

ne.

ADVARSEL!

Roterende dele kan forarsage personskader. Veer meget forsigtig.

>

ADVARSEL!
ELEKTRISK ST@D! Rar ikke arbejdsemnet eller svejsehovedet under svejsningen!

ADVARSEL!

Serg for, at sidepanelerne er lukket, ndr udstyret er i drift.

ADVARSEL!

Speend spolebolten, sa den ikke glider af navet.

FORSIGTIG!

For hver brug skal du sikre, at:

Braeenderaggregatet og breenderkablet samt ledere ikke er beskadigede.
Kontaktspidsen pa braenderen ikke er beskadiget.

Dysen pa braenderen er ren og ikke indeholder rester.

> > P> P
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5 DRIFT

Tilslutninger og betjeningsknapper

10

9 8 7

Figur 1. Set forfra/bagfra: Model EMP 205ic AC/DC

1. Knap til valg af strom eller trddfremferingshastighed 9. Kabel til at vende polaritet

2. Knap til valg af spaending

3. Hovedknap til menunavigering

4. Gasudtag

5. Breender-/fiernbetjeningstilslutning
6. Breendertilslutning

7. Negativ udgang [-]

8. Positiv udgang [+]

EMP 205ic AC/DC

10. Display

11. Gasindlgb til MIG/MAG
12. Gasindlgb til TIG

13. Hovedafbryder TIL/FRA
14. Hovedstremkabel

15. Meerkater

1(U)

Figur 2. Funktioner for brugergraensefladens reguleringsknapper

1. (U) @vre kontrolknap: (a) Indstil veerdien for stramudgang 3. (M) Menunavigering: Tryk for at vaelge

(b) Indstil trddfremfgringshastighed

2. (L) Nedre kontrolknap: (a) Valg af MIG-spaending
(b) SMIG-speaendingsjustering (c) MMA-tilstand: Lysbue TIL/FRA

BEMARK!

PANEL").

Nedre kontrolknap (2) i MMA-tilstand slukker/tzender for udgangsstremmen. Nar der er
teendt for udgangsstremmen, er Displayets baggrund Orange (se kapitlet "KONTROL-

0463 703 001DA
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5 DRIFT

5.2 Tilslutning af svejse- og returkabler

Stromkilden har to udgange for tilslutning af svejse- og returkabler: en negativ [-] terminal (7) og en positiv [+] terminal
(8) (se figur 1).

5.2.1 Til MIG/MMA-proces

Hvilket udtag svejsekablet skal sluttes til for MIG/MMA-Procesen kommer an pa den elektrodetype, der benyttes. Se elek-
trodeemballagen for oplysninger om den korrekte elektrodepolaritet. Tilslut returkablet til den sidste svejseterminal (9)
pa stremkilden.

Fastger returkablets kontaktklemme til arbejdsemnet, og serg for, at der er god elektrisk kontakt. Tilslut breenderens stik
til breenderens stikforbindelse (6).

BEMARK!

Vejledningsdiagram til MIG-svejsning:

Bagsiden af dgren pa spolesiden viser et vejledningsdiagram til MIG-svejsning for
indledende udvzelgelse af betjeningsanordninger for svejsningen. Dette har til formal at
fungere som en vejledning til indstilling af parametre pa dette udstyr.

5.2.2 TilTIG-proces

Til TIG-Procesen tilsluttes TIG-braenderens stramforsyningskabel til den negative [-] terminal (7), se illustration. Tilslut ga-
sindlgbsmgatrikken pa TIG-braenderen til gasudlgbsforbindelsen (4) foran pa stremkilden. Tilslut gasindlgbets lynkobling
(12) pa bagpanelet til en reguleret afskeermende gasforsyning. Tilslut arbejdsreturkablet til returkabelklemmens positive
udgang [+] (9). Tilslut breenderens stik til den negative udgang [-] (7) (se figur 1).

5.3 Polaritetsskift

Figur 3. Tilslutninger i forbindelse med at vende polariteten

1. Kabel til at vende polaritet (ikke tilsluttet i STICK- eller TIG-tilstande)

Kontrollér den anbefalede polaritet for den svejsetrdd, du ensker at benytte. Se elektrodeemballagen for oplysninger om
den korrekte elektrodepolaritet. Polariteten kan vendes ved at flytte kablet til at vende polariteten, s& det passer til den
relevante svejseproces.
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5.4 Beskyttelsesgas

Valget af egnet beskyttelsesgas afhaenger af materialet. Typisk svejses blgdt stdl sammen med blandet gas (Ar + CO2) eller
100 % kuldioxid (CO2). Rustfrit stal kan svejses med blandet gas (Ar + CO2) eller trimix (He+ Ar + CO2). Aluminium og sili-
cium-bronze bruger ren argongas (Ar). | sMIG-tilstanden (se afsnittet "sMIG-tilstand" i kapitlet "KONTROLPANEL") indstilles
den optimale svejsebue med den anvendte gas automatisk.

5.5 Volt-ampere-kurver

Nedenstaende kurver viser stremkildens maksimale spaendings- og stremstyrkeudgang for tre almindelige svejseproce-
sindstillinger. Andre indstillinger medfarer kurver, der ligger mellem disse kurver.

A = Svejsestram (ampere), V = Udgangsspaending

5.5.1 SMAW (STICK) 120V

80
70
60
50

30 T ——
20
10

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

Figur 4. SMAW (STICK) 120 V intermittensfaktor

5.5.2 SMAW (STICK) 230V

80
70
60
50
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20
10

0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200
A

Figur 5. SMAW (STICK) 230 V Intermittensfaktor
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5.5.3 GMAW (MIG) 120V

80

—MIG MAX
——MIG MIN

0 10 20 30 40 50 60 70 B0 90 100 110 120 130 140 150 160
A

Figur 6. GMAW (MIG) 120 V intermittensfaktor

5.54 GMAW (MIG) 230V

20
—MIG MAX

il MIG MIN

60
50

> 40

30

20

10

0!
0 20 40 60 80 100 120A140 160 180 200 220 240 260

Figur 7. GMAW (MIG) 230V Intermittensfaktor
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5.5.5 GTAW (DCTIG) 120V

&0

70

60

50

> 40

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

Figur 8. GTAW (DCTIG) 120 V intermittensfaktor

5.5.6 GTAW (DCTIG) 230V

0463 703 001DA
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Figur 9. GTAW (DCTIG) 230V Intermittensfaktor
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5.5.7 GTAW (ACTIG) 120V
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Figur 10. GTAW (ACTIG) 120V intermittensfaktor

5.5.8 GTAW (ACTIG) 230V
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Figur 11. GTAW (ACTIG) 230V Intermittensfaktor
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5.5.9 Intermittensfaktor
25% Intermittensfaktor

EMP 205ic AC/DC har en svejseudgangsstrem pa 205 A ved 25% intermittensfaktor (230 V). En selvnulstillende termostat
beskytter stromkilden, hvis intermittensfaktoren overskrides.

Eksempel: Hvis stremkilden fungerer ved en intermittensfaktor pa 25 %, vil den levere den nominelle ampere i hgjst 2,5
minut for hvert 10-minutters tidsrum. | den resterende tid pa 7,5 minutter skal streamkilden have lov til at kegle ned.

7,5 min.

Figur 12. Eksempel pa intermittensfaktor pa 25 %

Der kan veelges en anden kombination af intermittensfaktor og svejsestrem. Brug diagrammerne nedenfor for at bestemme
den korrekte intermittensfaktor for en given svejsestrgm.

00 -

90 \
&
— 70
8
X 60 MIG
[
B 50 —_ = MMA
c
3 40 reeennnne ACTIG
=
€ -== DCTIG
=
9]
€ 0

0 10 20 30 4 50 60 70 80 S0 100 110 120

Svejsestremsstyrke (amps)

Figur 13. Grafisk fremstilling af en intermittensfaktor for 120V

ssssns AC TIG

- == DCTIG

Intermittensfaktor (%)

<10 10 30 50 70 90 110 130 150 170 190 210 230
Svejsestrgmsstyrke (amps)

Figur 14. Plotting Intermittensfaktor for 230 V
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5.6 Afmontering/montering af spole

BEMARK!
Gassen behgver ikke at veere tilsluttet til denne Procedure. Der skal veere SLUKKET
for strammen for denne Procedure.

Fjederen indstiller "bremsevaerdien’, der arbejder mod tradfremferingsmotoren og traekket i fremfaringsrullernes hjul.
Spaend bolten "A", se nedenstaende illustrationer, med fingrene.

Af-/pdmonter spolen som vist nedenfor.

100 mm (4 in.) 200 mm (8 in.)

Figur 15. Spaending af spolelasematrikken for 100 mm (4") spole:

5.7 Valg af foring

Se brugsanvisningen til breenderen pa USB-stikket for at vaelge korrekt udskiftningsforing til den anvendte tradtype og
Diameter.

5.8 Montering/afmontering af trad

BEMARK!
Se afsnittet "Svejsning med aluminiumstrad" ved installation af aluminiumstrad.

EMP 205ic AC/DC kan handtere to mindre tradspoler med en starrelse pa 100 mm (4") og 200 mm (8"). Se kapitlet "TEKNISKE
DATA" for egnede tradstarrelser til hver tradtype.

Figur 16. Visning af tradspoleside

1. Spolenav 4. Abning af sidepanel
2. EMC-filter 5. Gasventil
3. Stremafbryder 6. Tradfremfgringsmekanisme
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ADVARSEL!
Undlad at placere eller pege svejsebraenderen mod eller i naerheden af ansigt,
haender eller krop, da dette kan medfere personskade.

ADVARSEL!

Der er risiko for at knuse eller klemme fingre/haender ved udskiftning af tradspo-
len! Brug ikke sikkerhedshandsker ved indsaetning af svejsetrad mellem fremfe-
ringsrullerne.

BEMARK!
Serg for at anvende de korrekte fremfgrings-/trykruller. Se SLIDDELE for yderligere
oplysninger.

A
A
(i
i

BEMARK!

Husk at bruge den korrekte kontaktspids i svejsebraenderen til den anvendte
traddiameter. Breenderen har en kontaktspids til trad pa 0,8 mm (0,030"). Hvis du
bruger en anden diameter, skal du skifte kontaktspids og drivrulle. Tradforingen,
der er monteret i breenderen, anbefales til svejsning med Fe- og SS-trade.

5.8.1 Montering af trad

1. Sluk for strammen til enheden.

Abn sidepanelet.

> W

Udlgs strammearmen ved at skubbe tilspaendingsskruen mod dig (1).

Loft strammearmen op (2).

FORSIGTIG!

Hold MIG-svejsetraden stram for at forhindre, at den traevler op fra spolen.

5. Efterat MIG-svejsetrdden er fort fra bunden af spolen mellem rullerne, fores elektrodetrdden gennem indgangstradstyret

(3) og gennem udgangstradstyret og ind i MIG-braenderen.

© ® N o

Luk sidepanelet.

0463 703 001DA

Fastger strammearmen og traddrevets traekskrue igen, og juster trykket om ngdvendigt.
Teend for stremmen til enheden.

Med MIG-braenderkablet nogenlunde lige fores traden gennem MIG-braenderen ved at trykke pa udlgserkontakten.

Figur 17. Tradfremforingsmekanisme
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5.8.2 Afmontering af trad
1. Sluk for stremmen til enheden.
Skeer enden af MIG-svejsetraden, der stikker ud af braenderen.
Abn sidepanelet.

Udlgs strammearmen ved at skubbe tilspaendingsskruen mod dig (1).

v ok W N

Loft strammearmen op (2).

FORSIGTIG!

Hold MIG-svejsetraden stram for at forhindre, at den traevler op fra spolen.

6. Spol traden tilbage pa spolen ved manuelt at dreje spolen med uret Nar traden er viklet helt tilbage pa spolen, skal du
fastgere enden pa spolen for at forhindre, at den traevler op fra spolen.

7. Luk sidepanelet.

5.9 Svejsning med aluminiumstrad

BEMZARK!
Nar du har udfert anvisningerne i dette afsnit, skal du vende tilbage til afsnittet
"5.8 Installation/fjernelse af trad".

Se brugsvejledningen til MIG-breenderen vedrgrende udskiftning af Standardforingen af stal til breenderkanalen med en
foring af Teflon® for at svejse aluminium ved hjzelp af Standardbraenderen.

«  Model EMP 205ic AC/DC bruger braenderModel: MXL™ 270 A MIG-breender med 3 m (10 fod) kabel (til FCW 1,2 mm)
Bestil falgende tilbehgr:

« Foring af Teflon® til braenderkanal (PTFE-foring), 3 m (10 fod): Se afsnittet DELE (tabel over tradforing) i brugsvejledningen
til ESAB-svejsebraender (se Bemaerk ovenfor).

« Teflon®-belagte udgangsrer til tradstyr (veelg storrelse, der passer til traden fra tabellen i afsnittet sliddele).
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5.10 Indstilling af tradfremforingstrykket

BEMARK!

tilsluttet til denne Procedure.

Denne Procedure kraever, at enheden er teendt. Gassen behgver ikke at veere

1. Teend for stremmen til enheden.

2. Forst skal det kontrolleres, at trdden bevaeger sig Problemfrit gennem tradstyret.

FORSIGTIG!
Det er vigtigt, at fremfaringstrykket ikke er for hgjt.

3. Kontrollér, at fremferingstrykket er indstillet korrekt. Fremfer trdden ud mod en isoleret genstand, f.eks. et stykke trae.

4. Justering af mindste rulletryk:

Nar du holder svejsebraenderen ca. 6 mm (¥4") fra traestykket (se figur 12), skal tradfremfaringsrullen glide. Hvis de ikke
ger det, skal du reducere tilspaendingen pa traden ved at justere tilspeendingsknappen pa tradfremfgringsenheden.

HARD
TRAOVERFLADE

-.‘.--.-.m--.].l

> o
6 mm

Figur 18. Kontroller fremfaringsrullen for slip, der indikerer at der ikke er overtryk

5. Justering af korrekt rulletryk:

Nar du holder svejsebraenderen ca. 50 mm (2") fra traestykket, skal trdden blive fort ud og bgjes (figur 13).

FORSIGTIG!
Beskyt ansigt/@jne/krop mod tradenden.

HARD
e TRAOVERFLADE

s
j’}/
£/

Figur 19. Kontrol af korrekt fremfaringsrulletryk
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5.11 Udskiftning af tradfremfaringsruller

ADVARSEL!

Der skal slukkes for streammen, for denne arbejdsopgave udfgres.

BEMARK!
Gassen behaver ikke at veere tilsluttet til denne Procedure.

To par fremferingsruller af forskellig sterrelse med dobbeltrille leveres som Standard (anfart i afsnittet sliddele). Udskift
fremferingsrullerne, sa de passer til trddspolens trddstarrelse/-type. Se afsnittet sliddele for valg af fremfgringsruller. Figur
20 viser tradfremfaringsrullernes placering. Trykrullerne udskiftes ikke.

Figur 20. Placering af tradfremfaringsruller og trykruller

1. Trykrulle 3. Laseknap
2. Tradfremferingsruller

BEMARK!

Det visuelle maerkat, der er stemplet pa siden af en trddfremfaringsrulle og vender
mod dig, angiver trddens rillestgrrelse pa den modsatte (indvendige) side af rullen.
Den valgte rille skal svare til den anvendte traddstarrelse. Hver rulle er udformet til at
handtere to rillestarrelser. Rillestgrrelsen pa en rulle, ndr den vender mod dig, passer
til rillen pa rullens modsatte side. Monter den gnskede rillestgrrelse med maerkatet
pa rullens side vendt mod dig.
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5.11.1 Afmontering af tradfremfgringsrulle
1. Veelg den korrekte storrelse og type (U-rille, V-rille eller riflet) trad, der skal monteres, hvis der monteres nye ruller.
Afbryd den elektriske stremkilde fra enheden.

Abn panelet p4 EMP-enhedens tradspoleside.

> W N

Inden du drejer tilspaendingsknappen: Notér dig dens numeriske indstilling som angivet pa knappens hovedstykke lige
under handtaget. Notér dette nummer for at genindstille tilspaendingen inden for dens omtrentlige omrade. Afsnittet
"Indstilling af tradfremfaringstryk" beskriver finjusteringen for denne tilspaendingsjustering.

BEMARK!

Da justeringen af trddfremfaringstrykket kan blive forrykket for at frigere denne
arm, skal tilspaendingen pa rullerne justeres igen ved afslutningen af denne
procedure. Ved at notere det uforstyrrede skalanummer i det foregdende trin
lettes processen ved afslutningen af proceduren for ngjagtigt at indstille tilspaen-
dingen.

5. Udlgs strammearmen ved at lasne tilspaendingsknappen, treek den ud af dens las og drej den mod dig selv (se 1 i figur
10). Da justeringen af tradfremferingstrykket kan blive forrykket for at frigere denne arm, skal tilspaendingen pa rullerne
justeres igen ved afslutningen af denne procedure.

BEMZARK!
Strammearmen er fiederbelastet. Den popper op, nar tilspaendingsknappen
drejes vaek.

6. Fjerntraden fra densrille.

7. Afmonter tradfremferingsrullen ved at aftage dens laseknap og skubbe rullen fra dens aksel.

FORSIGTIG!

Nar du fierner rullen, skal du passe pa ikke at miste akselkilen pa motorakslen.
Manglende overholdelse af anvisningerne gar enheden ubrugelig, indtil denne
del er erstattet.
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5.11.2 Montering af fremfgringsrulle

1. Montér drivrullen (i den korrekte storrelse og i den korrekte rilleretning) Kontrollér, at den korrekte stgrrelse rille er
placeret pa indersiden (se figur 21).

BEMARK!

Tradfremferingsrullerne vil enten blive udskiftet (sa de svarer til starrelsen og
typen af den nye trad, der monteres) eller genbruges, hvis det er den samme
storrelse og type trad, der udskiftes.

Figur 21. Trddfremfaringsruller tilbydes i flere storrelser

1. Maerkat og tilharende rille

BEMARK!
Maerkat pa rullesiden passer til rillen pa den modsatte side af rullen.

2. Speend drivrullens laseknap ved at dreje den med uret. Det er tilstraekkeligt at tilspaende fingerstramt.

3. Leeg trdden i tradfremferingsrullens indvendige rille.

BEMARK!
Hvis traden blev fjernet (ikke kun lgftet fra rillen i rullen), skal trdden monteres
igen (se afsnittet "Montering af trad").

4. Luk trykrullerne pa traden.

5. Juster tradfremfaringstrykket ved at justere tradens spaending ved tradfremfaringsrullerne ved at dreje tilspaendings-
knappen ved hjeelp af Proceduren i afsnittet "Indstilling af tradfremferingstryk”.

6. Luk panelet pa EMP-enhedens tradspoleside.
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6 _KONTROLPANEL

De generelle sikkerhedsforskrifter for handtering af udstyret kan ses i afsnittet "Sikkerhedsforskrifter" i kapitlet
"SIKKERHED" i denne brugsvejledning. Generel Information om drift og betjening kan ses i kapitlet "DRIFT" i
denne brugsvejledning. Lees og forsta din arbejdsgivers sikkerhedsforanstaltninger, for du installerer, betjener
eller VEDLIGEHOLDrer dette udstyr.

BEMARK!
Efter opstart vises hovedmenuen pa kontrolpanelet.

6.1 Sadan navigerer du

1. @vre kontrolknap
a) Indstil veerdien for stremudgang
b) Indstil tradfremfaringshastighed

1)
2. Nedre kontrolknap
a) Valg af MIG-spaending
20 b) SMIG-spaendingsjustering
c) MMA-tilstand: Lysbue TIL/FRA
3 (M) d) DCTIG: Indstilling af PPS

e) ACTIG: Indstil Balance
3. Menunavigation: Tryk for at veelge

6.2 EMP 205ic AC/DC-startskserm

. sMIG-tilstand

. Manuel MIG-tilstand

. Gasfri rgrtradstilstand
. MMA-tilstand

. DCTIG-tilstand

. ACTIG-tilstand

. Indstillinger

. Brugsvejledning

O 00 N O L1 D W N =

. Dialogboks

6.2.1 sMIG-tilstand

1. Startskeerm
2. Information
3. Hukommelse

i

. Materialevalg

5. Tradfremferingshastighed

6. Indikator for materialetykkelse
7. Dialogboks

Set WFS - MPM
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6 KONTROLPA

NEL

e Avanceret:

6.2.2 Manuel MIG-tilstand

e Grund:

« Avanceret:

6.2.3  Gasfri rertradstilstand

e« Grund:

0463 703 001DA

sMIG
Set WFS - MPM

MIG / MAG
Set WFS - MPM

MIG / MAG
Set WFS - MPM

FLUX CORED
Set WFS - MPM

1. Startskaerm

2. Information

3. Hukommelse

4. Materialevalg

5. Parametervalg

6. Tradfremferingshastighed

7. Indikator for materialetykkelse
8. Spaendingsjustering

9. Dialogboks

1. Startskaerm

2. Information

3. Hukommelse

4. Materialevalg

5. Tradfremferingshastighed
6. Spaendingsjustering

7. Dialogboks

1. Startskaerm

2. Information

3. Hukommelse

4, Materialevalg

5. Parametervalg

6. Tradfremfgringshastighed
7. Spaendingsjustering

8. Dialogboks

1. Startskaerm

2. Information

3. Hukommelse

4. Tradfremfaringshastighed
5. Speendingsjustering

6. Dialogboks
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6 KONTROLPANEL

« Avanceret:

1. Startskaerm

2. Information

3. Hukommelse

4. Parametervalg

5. Tradfremferingshastighed
6. Spaendingsjustering

FLUX CORED .
Set WFS - MPM 7. Dialogboks

6.24 MMA-tilstand

e« Grund:

1. Startskaerm
2. Information
3. Hukommelse
4. Justering af stramstyrke
AN 5. Udgangsspanding for svejsning
® (Tomgangsspaending eller lysbue)
E p—— 6. Dialogboks
Set - AMPS 7. Lysbue TIL/FRA
Bla skifter til Orange, nar udgangen er "varm".

e Avanceret:

1. Startskaerm

2. Information

3. Hukommelse

4. Parametervalg

5. Stremstyrke (ampere)

6. Udgangsspeending for svejsning
(Tomgangsspaending eller lysbue)

gerfﬁmps 7.Lysbue TIL/FRA

8. Dialogboks

Bla skifter til Orange, nar udgangen er "varm".

6.2.5 DC TIG-tilstand
e Grund:

1. Startskaerm

2. Information

3. Hukommelse

4. Puls

5. Stremstyrke (ampere)

DC PULSE TIG o O O 6. Dialogboks
Set - AMPS
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6 KONTROLPANEL

» Avanceret med puls FRA:

DC TIG

Set - AMPS

o Avanceret med puls TIL:

DC PULSE TIG

Home

6.2.6 ACTIG-tilstand

e« Grund:

D)

O
@

G AC TIG
Set - AMPS

¢ Avanceret

AC TIG
Set - AMPS

0463 703 001DA

. Startskaerm

. Information
.Hukommelse

Puls

Parametervalg
Stremstyrke (ampere)

N v A wN =

Dialogboks

. Startskaerm

. Information
.Hukommelse

. Puls

. Parametervalg

. Streamstyrke (ampere)
. Dialogboks

0 N O LW —

. Spidsbelastningstidspunkt

. Startskeerm

. Information

. Hukommelse

. Stremstyrke (ampere)

u A W N =

. Dialogboks

. Startskaerm

. Information

. Hukommelse

. Parametervalg

. Stremstyrke (ampere)
. Balance

N O L bW =

. Dialogboks
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6 KONTROLPANEL

6.3 Indstillinger

1. Nulstillingstilstande
2. Tommer/metrisk

3. Grund/avanceret

4. Sprogindstillinger
5. Information
SETTINGS 6. Startskeerm

Home 7. Dialogboks

1. Vedligeholdelsesoplysninger
2. Slid-/reservedele

3. Driftsoplysninger

4., Startskaerm

USER MANUAL 5. Dialogboks

Home

6.5 Referencevejledning for ikoner

BEMZARK!

SCT - Short Circuit Termination (kortslutningsafbrydelse) er en metode til automatisk
efterbraending ved svejsningens afslutning for elektrisk at skaere traden ved at Pulsre
hgj stramstyrke i en kontrolleret proces. Resultatatet er en dejlig ren tradende, der ikke
klumper sig sammen eller klaeber til svejsebadet eller spidsen.

Dette gor det muligt at genstarte efterfalgende svejsninger. Denne funktion er pri-
meert til lysbuesvejsning i bledt og rustfri stal. Traditionel efterbreending anbefales til
sprejte- og rartradssvejsning. Nar efterbreendingstiden er indstillet til nul, aktiveres
SCT automatisk. En efterbraendingsindstilling, der ikke er pa nul, deaktiverer SCT.

ICON BETYDNING ICON BETYDNING
Home [O]oFF Valg af teend/sluk for
t o s .
k k
G oot punktsvejsningstidspunkt
(brug navigeringsknap, og tryk
[on $ for at veelge fra Displayet)
el
Efterbraending VALG AF SCT PA| ShortCircuitTermination (kort-|
Displ lutni fbrydel
D Justering af tiden, hvor der fortsat] isplay slutningsafbrydelse)

o +l.t er spaending, efter at tradfremfo- (SCT: Se BEMARK ovenfor)
ringen er stoppet for at forhindre, TIL (ON): Efterbraending indstillet
attrdden klaeber fast i svejsebadet til nul

FRA (OFF): Efterbraending indstil-
let til andet end nul.
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6 KONTROLPANEL

Ea

hvor beskyttelsesgassen bliver
ved med at stremme, efter svej-
sebuen er stoppet.

ICON BETYDNING ICON BETYDNING
® Information 8 Tradfremferingshastighed
MIG-breender |I|0N ¢ ﬁ Justering af tend/sluk for
0\ T—r punktsvejsningstidspunkt
ole®
o Parametre Pulverfyldt
L L
B Vs
® Parametre % Manuel MIG
0 Procent 7: STICK
Yo
Gasefterstremning Den tid, sMIG Smart MIG
ﬂﬁ hvor beskyttelsesgassen bliver f
ved med at stremme, inden svej- —_—
sebuen er startet.
Gasefterstremning Den tid, Lift-TIG

Sekunder

Gemmer svejseprogrammer til
en specifik anvendelse under
hukommelsestilstanden

Indstillinger pa brugsvejled-
ningsmenu

Annuller

Spolebraender
(Ikke alle markeder)

Fjernbetjening

Indstillinger

Fodbetjening

- 1&H®@ »

2T, udigser til/fra

Volt

4T, Udligser Brugsvejledning pa hovedme-
#f ** Hold/Lock nu
Amps Pladetykkelse i sMIG-tilstand

| >

Lysbuestyrke Ved elektrodes-
vejsning @ges stramstyrken,
nar bueleengden afkortes for
at reducere eller forhindre, at
STICK-elektroden klaeber fast i
svejsebadet

Justeringsbjeelke Andring af
svejsevulstprofilen fra flad til
konveks eller flad til konkav
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BETYDNING

BETYDNING

Stremfald Stromstyrken falder
over et tidsrum ved afslutningen
af svejsecyklussen

Avancerede indstillinger

Varmstart Forggelsen af ampere
ved teending af elektroden for at
reducere fastklaebning

Grundindstillinger

Induktans Tilfgjelse af induktans
til lysbuens egenskaber for at
stabilisere den og reducere svej-
sesteenk i kortslutningsprocessen

B English (UK)

Valg af sprog

Hukommelse

Mulighed for at gemme svej-
seprogrammer til en bestemt
applikation

@

Valg af STICK-elektrode

Stromfald

Maleenhed

_/- Stromstyrken stiger over et tids- ™ “INCH [METRIC
rum i begyndelsen af svejsecy- |
klussen
.8 mm TradDiameter Vulstprofil, konkav
(.030”)

(#3+ RETRIEVE

I-|_|'\ DC-TIG Vulstprofil, konveks
DC h.
q:Ft AC-TIG Puls
AC @
Stromfald/stremstigning Mnn Puls TIL/FRA
f \ OFF BE
o JUL
ON M@
H Z Hz JUL Returstrom
BKGND %A
ot Spidsbelastningstidspunkt - Balance
PEAK t =i %
Offset Frekvens
+ w
—IA
Hent Slet

0463 703 001DA
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o

ICON BETYDNING ICON BETYDNING
-| %A r Dobbelt strom Amin
%A :
0
| | min
HF-start Loft svejsebuen

t1
3

t2

Gasforstreamning/gasefter-
stromning

0463 703 001DA
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7 TIG-SVEJSNING

7 _TIG-SVEJSNING

7.1  DCTIG-svejsning

Nedenstaende illustration viser navigation/opsaetning af DC TIG-svejsning i avanceret tilstand (A-B-C-D-E-F-G-H-I-J-K-L-M-
N-O-P-Q-R-S-T).

‘Flr e

4. 20.25

:

DC PULSE TIG
Post-Flow

=\ 0.0. ShEy 4. 000:
/ 005 c v 202

DC PULSE TIG

DC PULSE TIG
Up Slope

DC PULSE TIG
Dual Current On

103A

99

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
Dual Current On Dual Current On
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7 TIG-SVEJSNING

7.1.1  DCTIG-puls

DC TIG-pulssvejsning bruges hovedsageligt pa tynde metaller, men kan ogsa bruges pa tykkere materiale alt efter appli-
kation. Pulsring giver brugeren mulighed for at styre maengden af varme, der paferes arbejdsemnet. Pulsindstilling giver
brugeren langt mere kontrol over svejseprocessen uden at ga pa kompromis med svejsningens styrke og integritet og
bidrager til at fa en jeevn og ren svejsning.

Grundtilstand:

| grundtilstand DCTIG-puls har standardindstillinger sdsom returstrem = 50 %, spidsbelastningstidspunkt = 50 %, PPS = 2.

Brugeren skal veere i forvejen tilstand for at justere disse parametre. Nedenstaende illustration viser navigation/opsatning
af DC TIG-puls i grundtilstand (A-B-C-D).

DC TIG DC TIG
Return Pulse ON / OFF

Avanceret tilstand:

| avanceret tilstand har brugeren mulighed for at justere DC-puls TIG-indstillingerne som beskrevet nedenfor.

® 1 3

(@RI Taly
ON (@ IBKGND AIPEAK t
-»“)
M

2 1. Puls TIL/FRA

2. Returstrem (%)
DC PULSE TIG
Pulse ON/OFF 3. Spidsbelastningstidspunkt (%)
4. Spidsbelastningstidspunkt/indstillet strom (A)
5. Hz/PPS (impulser pr. sekund)

DC PULSE TIG
Home

Returstrom (%): Baggrundsstrom er maengden af strem, hvormed DC TIG-impulsbglgeformen er i baggrundstiden. Bag-
grundstremmen justeres i procentdel af spidsstrammen i pulsmenuen. Kan justeres mellem 1 og 99 %.

Spidsbelastningstidspunkt (%): Spidsbelastningstidspunktet er det tidspunkt, hvor DC TIG-pulsbglgeformen er ved
spidsstrem. Spidsbelastningstidspunkt justeres i procentdelen af PPS. Kan justeres mellem 1 og 99 %.

Spidsbelastningstidspunkt/indstillet strom (A): Spidsstremmen indstilles ved hjzelp af @vre kontrolknap. Kan justeres
mellem 5 og 205 A.

Hz/PPS (impulser pr. sekund): Den hastighed, hvormed belgeformen for DC TIG-pulsudgangsstrem skifter mellem spids-
strem og baggrundsstrem, indstilles ved hjaelp af den nedre kontrolknap. Kan justeres mellem 0,1 og 500.
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7 TIG-SVEJSNING

Nedenstaende illustration viser navigation/opsaetning af DC TIG-puls i avanceret tilstand (A-B-C-D-E-F-G-H-I-J).

DC TIG
Pulse ON / OFF

DC TIG DC PULSE TIG
Pulse ON / OFF Pulse ON / OFF

DC PULSE TIG
Home

RLLEER AT 5 5 %

H 56A
BKGND A

DC PULSE TIG
Back Current

DC PULSE TIG
Set - Hz

«JULIULELr 5 0 %

103A

B mSEEE

G 51A
BKGND A

DC PULSE TIG
Back Current

JULIE| AT JULIE L7
ON [ Iexaho AlPEAK t ON [MIeKGND AlPEAK t

| J

®
@
[O)
0]
i
®
@
®
0)
i
®
@)
®
0)
i

Do goe

DC PULSE TIG
Peak Time

DC PULSE TIG
Peak Time
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7 TIG-SVEJSNING

Nedenstdende illustration viser et eksempel pa ideelle bglgeformer for DC TIG-puls- udgangsstremmen i grund- og avan-
ceret tilstand.

Brugerindstillinger:
IspipseeLasThiNG = TO00A

Standardindstillinger:
Baggrundsstrem = 50%
Spidsbelastningstidspunkt = 50%
Hz/PPS = 2.0

Dobbelt strem-tilstand = FRA

IspipsBELASTNING !
=100A

laacerunDssTREM |- — — — o l——
=50A

l————————!
Y I
50% SPIDSBELAGTNING 50% SPIDSBELASTNING |

| 50% BAGGRUNDSSTROM | 50% BAGGRUNDSSTROM
1
1

GRUNDLAGGENDE SVEJSETILSTAND

Brugerindstillinger:
IspipsseLasTning = 100A
Baggrundsstrem = 50%
Spidsbelastningstidspunkt = 70%
Hz/PPS = 3.0

Dobbelt strom-tilstand = FRA

ISPIDSBELAgTaIWA

IBAGGRUNDgSgBﬁM __________________

! |
] .
]

| 1 |
e — & »
L ”| gl |

¢
70% SPIDSBELASTNIN | 70% SPIDSBELASTNING

70% SPIDSBELASTNING I
1 1 1 1 !
:<_>: ——t e—
1 1
'30% BAGGRUNDSSTROM 50% BAGGRUNDSSTREM 30% BAGGRUNDSSTRGM

AVANCERET SVEJSETILSTAND
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7 TIG-SVEJSNING

DC TIG-pulsdrift med fjernstremstyring tilsluttet:
EMP 205 understotter folgende forskellige fiernstrembetjeninger fra ESAB.

1. Fodpedal

2. Ophangt fjernbetjening

3.  Fjernbetjening til tommelfinger (seerskilt eller som en del af TIG-braenderenheden)
Nar fiernbetjeningen er tilsluttet EMP 205 ved hjelp af 8-polet stik pa frontpanelet, er beregningerne for baggrundsstrem
anderledes end med almindelig TIG-breender med udlaser. Uden fiernbetjening er veerdien for baggrundsstrem den ind-
stillede procentdel gange den brugerindstillede strem, men med fjernbetjening er det den indstillede procentdel gange
flernbetjeningens indstillede strom.
Eksempel:
Grundtilstand: Hvis brugeren indstiller stremmen som

Ispidsbelastning (A)=100
Standardindstillingerne for andre parametre i grundtilstand er
Background (%) =50
Spidsbelastningstidspunkt (%) = 50
Hz/PPS (impulser pr. sekund) = 2.0
Imin (A) =5
Den beregnede veerdi af
Ibaggrundsstrom (A) = 50A (ISIDi dsbelastning *50% = 100 * 0.5)
Det betyder, at hvis fjernbetjeningen er indstillet til hele vejen, sa er

= 100A

Ispidsbelastning
Ibaggrundsstnz;m =50A
men hvis brugeren indstiller flernbetjeningen til halvvejen, sa er

50A

Ispidsbelastning =
Ibaggrundsstnam =25A
og hvis brugeren indstiller flernbetjeningen til tre-flerdedele af vejen, sa er

=75A

Ispidsbelastning
Ibaggrundsstnz;m =37A
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Nedenstaende illustration viser ovenstaende eksempel med hensyn til balgeformer for udgangsstrem i basistilstand.

Brugerindstillinger:
IspipsgeLasTNING = TO0A

Standardindstillinger:
Baggrundsstrom = 50%
Spidsbelastningstidspunkt = 50%
Hz/PPS = 2.0

Dobbelt strom-tilstand = FRA

ISPIDSBELI\STNING =100A 1

|
______ e —

lgacerunDssTRem =50A | _ _ _

| | 1 |
| | 1 L
1 I 1

1
< .l | 1 1

) J—,
SO/OSPIDSBELAQL’ 50% SPIDSBELAFTNING I

: 50% BAGGRUN?SSTWM 50% BAGGRUNDSSTROM
! 1

GRUNDLAGGENDE SVEJSETILSTAND MED FJERNBETJENING INDSTILLET TIL HELE VEJEN

Brugerindstillinger:
IspipsseLasTninG = TO0A

Standardindstillinger:
Baggrundsstrem = 50%
Spidsbelastningstidspunkt = 50%
Hz/PPS =2.0

Dobbelt strom-tilstand = FRA

|
1
IspipseeLasThING = SOA 1
1

lgaGGRUNDSSTRM = 25A § — — — — — — Bm——— I

‘ ¢ —
50% SPIDSBELASENING 5 " 500, SPIDSBELASTNING

| 50% BAGGRUNDSSTROM |

| | 50% BAGGRUNDSSTRZM
! 1

1 1 | |

GRUNDLAGGENDE SVEJSETILSTAND MED FJERNBETJENING INDSTILLET TIL HALVVEJEN

Brugerindstillinger:
IspipsgeLasTniNG = TOOA

Standardindstillinger:
Baggrundsstrom = 50%
Spidsbelastningstidspunkt = 50%
Hz/PPS =2.0

Dobbelt strom-tilstand = FRA

1 1
| I ! !
IspipsgeLasTNING = 75A :
|

leacerunpssTrom=37A | — — — = — — f—— . — — — — — e—

50% SPIDSBELAS

50% SPIDSBELA |

I
I 50% BAGGRUNDSSTR@GM I
| t 150% BAGGRUNDS%TRQM

GRUNDLAGGENDE SVEJSETILSTAND MED FJERNBETJENING INDSTILLET TIL TRE FJERDEDELE AF VEJEN
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Avanceret tilstand: Hvis brugeren indstiller parametre som
lspidsbelastning (A) =100
Baggrundsstrem (%) = 80
Spidsbelastningstidspunkt (%) = 70
Hz/PPS (impulser pr. sekund) = 3.0
Imin (A) =5

Den beregnede veerdi af
Ibaggrundsstrom (A) = 80A (ISpi dsbelastning *80% = 100 * 0.8)

Det betyder, at hvis fiernbetjeningen er indstillet til hele vejen, sa er

= 100A

Ispidsbelastning
Ibaggrundsstra»m =80A
men hvis brugeren indstiller flernbetjeningen til halvvejen, sa er

50A

Ispidsbelastning =
Ibaggrundsstm)m =40A
og hvis brugeren indstiller flernbetjeningen til tre-flerdedele af vejen, sa er

=75A

Ispidsbelastning
Ibaggrundsstra»m =60A
Nedenstaende illustration viser ovenstdende eksempel med hensyn til balgeformer for udgangsstrem i avanceret tilstand.
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Brugerindstillinger:
IspipsgeLastuing = 100A
Baggrundsstrem = 80%
Spidsbelastningstidspunkt = 70%
Hz/PPS = 3.0

Dobbelt strem-tilstand = FRA

IspipseeLAsTNING= 100A |

lsacorunDssTRoM=80A |— — = = = = = = - —t e - I

£ -

— >

70% SP'DSBELASTN'Nf : 70% SPIDSBELASTNING 70% SPIDSBELASTNING
1 1

1 : l—i e—»

1
1 1 1 1
'30% BAGGRUNDSSTROM 30% BAGGRUNDSSTRZM 30% BAGGRUNDSSTRZM

| | |
| I |
| | |
X L "
| 1 1
< >

1€ | I
| |
| |

AVANCERET SVEJSETILSTAND MED FJERNBETJENING INDSTILLET TIL HELE VEJEN

Brugerindstillinger:
IspipsseLasThING = 100A
Baggrundsstrem = 80%
Spidsbelastningstidspunkt = 70%
Hz/PPS = 3.0

Dobbelt strem-tilstand = FRA

I =50A
: s SR I_I_ _________ J_I _________ J_:_ )

BAGGRUNDSSTREM = 40A

I I

1 1
3 5
1 1
> I
1

I

———— e >
70% SP'DSBELASTN'NGI : 70% SPIDSBELASTNING 70% SPIDSBELASTNING
1 1
:4_,: —> —
1 | 1 1
130% BAGGRUNDSSTRGM 30% BAGGRUNDSSTR@M 30% BAGGRUNDSSTR@M

AVANCERET SVEJSETILSTANDMED FJERNBETJENING INDSTILLET TIL HALVVEJS

Brugerindstillinger:
IspipsseLasThING = 100A
Baggrundsstrem = 80%
Spidsbelastningstidspunkt = 70%
Hz/PPS =3.0

Dobbelt strem-tilstand = FRA

ISPIDSBELASTNING=75A l :
—————————— | —— _— e = === =

IBAGGRUNDSSTRDM =60A

-—3-f---

l——————! P P
70% SP'DSBELASTN'Nf 70% SPIDSBELASTNING 70% SPIDSBELASTNING
1 1
— e o
1 1 1 1
130% BAGGRUNDSSTR@M 30% BAGGRUNDSSTROM 30% BAGGRUNDSSTRGM

AVANCERET SVEJSETILSTAND MED FJERNBETJENING INDSTILLET TIL TRE FJERDEDEL

0463 703 001DA 51
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7.1.2 DCTIG-dobbelt strom

EMP 205 CE introducerer en ny funktion kaldet dobbelt strom i DCTIG (bade lige og puls DC-drift) i Rebel-serien. Funktio-
nen dobbelt strem gor det muligt for brugeren at skifte til lavere stremstyrke under svejsning af hjerner eller kanter uden

at stoppe svejsningen.

Dobbelt strom er kun tilgaengelig i avanceret tilstand, nar 4-takt er aktiveret og fjernbetjeningen er indstillet til
braender.

Nar tilstanden dobbelt stram er aktiveret, kan den aktiveres ved et hurtigt tryk pa udlgseren under svejsning. Et hurtigt tryk
pa udlgseren (tryk og slip) vil skifte udgangssvejsestreammen fra "Strem A" til Stram B". Et nyt hurtigt tryk pa udlgseren vil
skifte streammen fra "Strom " B til "Strom A". Se nedenstaende billeder.

Hurtigt tryk pa udlgser Indstillinger:

(tryk og slip) - 4-takt aktiveret
- Breender valgt i flernbetjening
- Dobbelt strgm-tilstand aktiveret

Stromstyrke A

L

)

|

Stromstyrke B :

| |

— : I
I I : |
Udigser  Udlaser Udlgser  Udlgser
trykket  sluppet trykket  sluppet

Nedenstdende billedillustration viser navigation/opsaetning af dobbelt strem i DC TIG-svejsning i avanceret tilstand (A-B-

C-D-E-F-G).
2O ETNTE
. | A "

s

DC PULSE TIG
Torch

oo 1 f| """ Al -

. Emg -

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
Dual Current Off Dual Current Off

AR A PAAR tyAr 103A
A ¢ L 2| A || I— s6A

E F o D).

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
Dual Current On Dual Current On

Dloeer D\@\@\@I@ RS

103A

c

DC PULSE TIG
Dual Current On
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"Strem B"-veerdien er procentdelen af den brugerindstillede strom ("Strem A"). Fra ovenstaende illustration er procentandelen
for dobbelt strem indstillet til 55 % og brugerindstillet stram ("Strem A") indstillet til 103A. "Strem B"-veerdi er 103 x 55 %
= 56A. Ved pulsering er "Strgm B"-vaerdien for spidsstremsvaerdi procentandelen af dobbelt stram gange spidsstrammen
og for returstrem er "Strem B"-vaerdien baggrundsstrem gange 0,85. Se nedenstaende billeder.

Brugerindstillinger:
Isgr = 100A (Stremstyrke A)

2T/AT = 4T-tilstand Hurtigt tryk pa udlgser >100 ms og <250 ms |
Dobbelt strem-tilstand = TIL

Dobbelt strom =55% \\\
1 1
1 1
: 1 1

Stremstyrke A = 100A I

Stromstyrke B=55A1 - — - — - — — — _ _ _ _ l——

AVANCERET SVEJSETILSTAND MED DOBBELT STR@M AKTIVERET

Brugerindstillinger:

Isgr = 100A (Stremstyrke A)
2T/4T = 4T-tilstand

Dobbelt strem-tilstand = TIL

=559
g:g;z;z::;;msfgb% | Hurtigt tryk pa udlgser >100 ms og <250 msl

Spidsbelastningstidspunkt = 70%
Hz/PPS = 3.0

Stremstyrke A = 100A ! !

spipseeLAsTNING = 103A

leacorunpssTRem=51A | _ _ _ _ _ _ b T o<

1 "Stromstyrke B(BA GRUNDSSITRﬁM) =43A
1

———————»! —————> —— |
70% SPIDSBELASTNING 1 799, SPIDSBELASTNING | 70% SPIDSBELASTNING &
| ! i ! | | 70% SPIDSBELASTNING
— — — |

1 1
30% BAGGRUNDSSTROM 309, BAGGRUNDSSTROM  30% BAGGRUNDSSTROM
AVANCERET SVEJSETILSTAND DC PULS MED DOBBELT STR@M AKTIVERET

'30% BAGGRUNDSSTROM
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7 TIG-SVEJSNING

7.2 ACTIG-svejsning

ACTIG-svejsning bruges hovedsageligt til ikke-jernholdige materialer sdsom aluminium. | AC TIG-svejsning er polariteten
for udgangsstrem skiftet mellem Elektrode Positiv (EP) og Elektrode Negativ (EN). | Rebel 205ic AC/DC skifter udgangspo-
lariteten fra 25-400 Hz. EN-polaritet er til svejsning og EP-polaritet er til rengering.

Grundtilstand:

I grundetilstand har ACTIG standardindstillinger sasom gasforstremning = 0,8 sek., gasefterstremning = 8 sek., stremstigning
= 0,5 sek., stramfald = 0,5 sek., offset =0, MIN = 5 A, frekvens = 120 Hz og balance = 70 %.

Brugeren skal vaere i forvejen tilstand for at justere disse parametre.
Avanceret tilstand:

| avanceret tilstand har brugeren mulighed for at justere AC TIG-indstillingerne som beskrevet nedenfor.

1.2 3 4
®< BAAVAAN 0_85 1. Gasefterstramning
N 2. Efterstrom
t1 ﬁ 3. Stromfald
J VoL J 4, Stremfald
AC TIG
BrezEIow, 5. 2T/4T-tilstand
6. MIN (A)
7. Offset (A)

8. Frekvens (Hz)
9. Stremstyrke (ampere) (A)
10. Balance (%)

MIN (A): MIN strem bruges i flernbetjenings/fodpedal-tilstand Standardvaerdien er 5 A. Brugeren kan justere denne vaerdi
op til den brugerindstillede svejsestrom for at seette den nedre greense.

Indstillingerne for streamfald og stremstigning kan kun justeres i tilstanden ikke-flernbetjening/ikke-fodpedal.

Frekvens (Hz): Frekvens er antal gange ACTIG Arc skifter mellem EP og EN pa et sekund. Frekvens i Rebel 205 AC/DC varierer
fra 25-400 Hz med en standardvaerdi pa 120 Hz. Frekvens hjalper med at indsnaevre svejsevulsten og fokuserer lysbuen i
saerlig applikation. Hajere frekvenser indsnaevrer svejsevulsten, har mere fokuseret lysbue og @ger lysbuestabiliteten. Med
andre ord er lysbuen meget snaevrere ved 400 Hz og fokuseret pa samme punkt, som wolframelektroden peger pa end en
lysbuekegle, der fungerer ved 60 Hz.

Balance (%): Hovedskaerm og indkoder nederst til hgjre bruges til at justere balance (%) i ACTIG-avanceret tilstand balance
giver dig mulighed for at kontrollere lysbuens bredde, varme, rengering osv.

Fordele ved at gge balancen (dvs. gge EN-andelen af AC TIG-bglgeformen):
+  Opna stgrre gennemtraengning
. Hjeelper med at @ge fremfaringshastigheder
. Varme fra aben ild og lysbuer kan starte brande.
. Hjeelper med at @ge wolframelektrodens levetid og reducere sammenklumpning

. Reducerer starrelsen pa aetset omrade, sa det ser bedre ud
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7 TIG-SVEJSNING

Fordele ved at nedsaette balancen (dvs. ege EP-andelen af AC TIG-bglgeformen):
. Bedre renggringsfunktion for at fierne kraftig oxidation pa arbejdspladen
. Minimerer gennemtraengning, hvilket hjeelper med at forhindre gennembrzending pa tynde materialer

. Udvider vulstprofilen og hjaelper med at nd begge sider af samlingen

BEMARK!

Hvis balancen reduceres til en lavere vaerdi ved en bestemt svejsestrem, opstar der
mere sammenklumpning pa wolframen, hvilket reducerer volframelektrodens levetid
og muligvis tab af buestabilitet. Udvis omhu, ndr balancen justeres for lavt.

Offset (A): Offset-funktionen i AC TIG bruges til at variere EP- eller EN-stromme til at fa en henholdsvis bedre rengering
eller bedre gennemtraengning uden at justere balancen (intermittens) og/eller brugerindstillet strom. Offset giver bruge-
ren mulighed for at have en snaevrere svejsevulst med dybere gennemtraeengning og ingen synlig rengaring eller bredere
svejsevulst med mindre gennemtraengning og klar synlig rengering, alt efter hvilken retning Offset er justeret.

| avanceret AC TIG-tilstand kan brugeren justere offsetparameteren, der spaender fra - (Brugerindstillet strem - MIN) til +
(Brugerindstillet strem - MIN). Nar du bruger en fodpedal, pavirker den indstillede vaerdi af MIN-stroam det anvendelige
Offset-omrade. Eksempel: Hvis brugerindstillet strem er indstillet til 104 A, er det justerbare omrade for offset fra -99 A til
+99 A, fordi MIN strem er 5 A, og tilfgjelse af 5 A til 99 A er lig med 104.

Et andet eksempel: | tilfeelde af Offset indstillet til +15 A med en brugerindstillet strom pa 104 A, gar svejsestremmen til EP
=119 A og EN =89 A som vist pa nedenstdende billeder.

AC TIG
Offset

e\ +19a

IR
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7 TIG-SVEJSNING

Nedenstaende illustration viser navigation/opsaetning af AC TIG-svejsning i avanceret tilstand (A-B-C-D-E-F-G-H-I-J-K).

ACTIG
Pre-Flow

g 0.9:

+| EP 110A
=] A ENS89A
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7 TIG-SVEJSNING

Nedenstdende illustration viser et eksempel pa ideelle balgeformer for AC TIG- udgangsstremmen i grund- og avanceret
tilstand.

Brugerindstillinger:
1=100A
Standardindstillinger:
Balance =70%
Frekvens = 120Hz
Offset=0A
1 1 | I
1 1 I
I = 100A |
EN EN ,
I
I
P e
]
1
I =100Af— = — = — - - —— - X ___] I
70%EN 70% EN |
30%EP
1 1 | 30%EP |

GRUNDLAGGENDE SVEJSETILSTAND

Brugerindstillinger:
1=100A
Balance = 75%
Frekvens = 180Hz
Offset = -20A
Iy =1
EN EN
Igp =80A
| |
75%EN 25% EP 75%EN 259%€P! TS%EN 25%EP
AVANCERET SVEJSETILSTAND MED -20A OFFSET
Brugerindstillinger: - —— -
1= 100A Fjernbetjening indstillet til halvvejs:
Balance = 75% Offset = (-20 x 50%) = -10A
Frekvens = 180Hz Igy med Offsat= 60A
Offsetw 208 lep med Offset = 40A
1 ! 1 1 1 1
1 ! 1 1 1 1
loy =60A 1
1
EN EN EN I
L
|
EP EP |
lp =40A = = ——m e ee N _ ] I —_-
! ! 1 1 1 1
I ! N| — 1
—
750 EN e 75%EN Gswee! 7smEN P
AVANCERET SVEJSETILSTAND MED -20A OFFSET MED FJERNBETJENING INDSTILLET TIL HALVVEJS
Brugerindstillinger:
1=100A
Balance = 75%
Frekvens = 180Hz
Offset = +20A
1 1 1 1
1 1 1 1 ! !
| | 1 1
low =80A 1
EN EN EN 1
1
Ep Ep 3 :
L 1
lp=120Af — — — — — — — — ] — — — — - — — — - I —
75%EN 1 | 75%EN L
75%EN 25% EP 25% EP! [
AVANCERET SVEJSETILSTAND MED +20A OFFSET
Brugerindstillinger: - T -
1= 100A Fjernbetjening indstillet til halvvejs:
Balance = 75% Offset = (+20 x 50%) = +10A
Frekvens = 180Hz le med Offset= 40A
Offset = +20A I, med Offset = 60A
| 1 1 1 1
1
1 1 | \ 1 1
lew =60A ! ! 1 | 1 1
1
EN L EN |
]
1
EP EP
lp =40A | — = — — — — — — — FER e e e e e B I -
S _— —
| [ | d 1
75%EN P 75%EN 5% EP | 7S%EN s

AVANCERET SVEJSETILSTAND MED +20A OFFSET MED FJERNBETJENING INDSTILLET TIL HALVVEJS
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7 TIG-SVEJSNING

7.3 lllustration af DC TIG Loft svejsebuen og 2-takt/4-takt

2-takts og 4-takts svejseproces illustreret

Udlgseren aktiveres, og en vis strgm flyder allerede, nar elektroden lgftes veek for at ramme den.

0463 703 001DA

2-takt

Tryk pa TIG-breenderens udlgserkontakt (1) i 2-takts tilstand for at starte beskyttelsesgasstrammen og
teende lysbuen. Stremmen stiger op til den indstillede stremvaerdi. Slip udlgserkontakten (2) for at fa
stremmen til at falde og afbryde lysbuen. Beskyttelsesgassen vil fortsaette med at stremme for at beskytte
svejsningen og wolframelektroden.

)
'&f\(\

S
N2 N2
</ N
Gasforstremning ! I Gasefterstremning

v

4-takt

Tryk pad TIG-breenderens udlgserkontakt (1) i 4-takts tilstand for at starte beskyttelsesgasstremmen og
teende lysbuen pa pilotniveau. Slip udlgserkontakten (2) for at fa stremmen til at stige op til den indstillede
stremvaerdi. For at stoppe svejsningen skal du trykke pa udlgserkontakten igen (3). Stremmen falder ned
til pilotniveau igen. Slip udlgserkontakten (4) for at afbryde lysbuen. Beskyttelsesgassen vil fortsaette med
at stromme for at beskytte svejsningen og wolframelektroden.

Gasforstremning ! Gasefterstremning
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7 TIG-SVEJSNING

7.4 Valg og klarggring af wolframelektroder

Farvekodning for wolframelektroder:

Det er vigtigt at veelge den korrekte wolframelektrode til TIG-svejsning, enten DC eller AC. Nedenfor er nogle af de typer
wolframelektroder, der findes pa markedet. Vi anbefaler brugen af guldfarvekodede 1,5 % lanthanated wolframelektrode-
staver med Rebel EMP 205ic AC/DC.

« Orange: 2 % ceriated (pa AC)
« Bla: 2 % lanthanated (AC og DC)
« Guld 1,5 % lanthanated (AC og DC)*
Rad: 2 % thoriated (kun DC)
Gron: Ren wolfram (kun DC)
* Leveres med Rebel EMP 205ic AC/DC-maskiner.
Slibeteknikker for wolframelektroder:

Formen pa wolframelektrodespidsen spiller en vigtig rolle i TIG-svejsning. Derfor skal du veere forsigtig, nar du sliber wol-
framelektroden. Nedenfor er nogle anbefalinger til slibning af wolframelektroden, sa den kan bruges til Rebel 205.

L INKLUDERET

Elektrodediameter? WOLFRAMELEKTRODE

Y VINKEL*
? DIAMETER VED SPIDS ﬁ\

SADAN KLARG@RES WOLFRAMELEKTRODER
C‘ |<—20—>‘ N

). ? ).
b 2
b K f
015l .025 in.

Forkert - tvaergaende slibemaerker Punkt for bue af aluminium.
begreenser svejsestrom, forarsager Kuglespids til lysbuesvejsning pa ren

™

lysbuevandring og risiko for aluminium.

indeslutninger. ) 21il3D .

Korrekt - slibemaerker pa langs 1P
begraenser ikke stremmen. Punkt for DCEN svejsning af aluminium.
Diamantslebet spejlefterbehandling

er bedst.
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8 VEDLIGEHOLDELSE

8 VEDLIGEHOLDELSE

>

ADVARSEL!
Afbryd den elektriske stremkilde fra enheden.

FORSIGTIG!
Fjern ikke paneler. Kun personer med passende uddannelse (autoriserede elektrikere)
har brugeradgang og ma fierne sikkerhedsplader til vedligeholdelse af trad/spole.

FORSIGTIG!
Produktet er omfattet af producentens garanti. Ethvert forseg pa reparation, der mat-
te blive udfert af ikke-autoriserede servicecentre, vil fa garantien til at bortfalde.

BEMARK!
Udfer vedligeholdelse oftere under meget stovede forhold.

Sl 4

BEMZARK!

Der eringen dele, der kan serviceres af brugeren, inde i EMP-enhedens strgmforsy-
ningsside

Der henvises til det naermeste ESAB-servicecenter ved behov for reparation og ser-
vicearbejde pa stremforsyningen.

8.1 Rutinemaessig vedligeholdelse

Vedligeholdelsesplan under normale betingelser:

Interval

Omrade, der skal vedligeholdes

Hver 3. maned

\a m

Rengor eller udskift ulaeseli-

ge meerkater.
sekabler

Hver 6. maned

Renggr udstyrets indvendi-
ge side.
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8 VEDLIGEHOLDELSE

8.2 Vedligeholdelse af stromkilde og tradfremfgring
Renger stremkilden, hver gang du udskifter en tradspole pa @100 mm (4") eller @200 mm (8").

ADVARSEL!

Brug altid hand- og gjenvaern under renggring.

1. Afbryd stremkilden fra indgangsstremstikket.

2. Abn I3get, og lzsn spaendingen fra trykrullen ved at dreje tilspaendingsskruen (1) mod uret og traek den derefter mod
dig selv.

3. Afmonter traden og tradspolen.

4. Fjern breenderen, og brug en trykluftkilde med lavt tryk, hvor du passer pa at traden ikke bliver afviklet, til at rengere
stremkilden indvendigt og stremkildens luftindtag og -udtag.

5. Kontrollér, om indgangstradstyret (4), udgangstradstyret (2) eller fremfgringsrullen (3) er slidte og skal udskiftes. Se
SLIDDELE for bestillingsnummer til dele.

6. Afmontér og renger fremferingsrullen med en blgd berste. Renger trykrullen, der er fastgjort til tradfremfaringsmeka-
nismen, med en blgd berste.

Figur 22. Dele i trddfremfaringsenhed

1. Tilspeendingsknap 3. Fremfgringsrulle
2. Udgangstradstyr 4.Indgangstradstyr
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8.2.1 Renggring af tradfremfgringsenhed

ADVARSEL!

Brug altid hand- og gjenvaern under rengaring.

1. Afbryd den elektriske stramkilde fra enheden.
2. Abn panelet p&d EMP-enhedens trddspoleside.

3. Inden du drejer tilspaendingsknappen (1), skal du notere dig den numeriske indstilling, som er angivet pa knappens
hovedstykke lige under handtaget. Notér dette nummer for at genindstille tilspaendingen inden for dens omtrentlige
omrade. Afsnittet "Indstilling af trddfremferingstryk" beskriver finjusteringen for denne tilspaendingsjustering.

BEMARK!

Da justeringen af trddfremferingstrykket kan blive forrykket for at frigore den-

ne arm, skal tilspaendingen pa rullerne justeres igen ved afslutningen af denne
procedure. Ved at notere det uforstyrrede skalanummer i det foregdende trin lettes
processen ved afslutningen af proceduren for ngjagtigt at indstille tilspsendingen.

4. Lesntilspaendingen fra trykrullerne ved at dreje tilspaendingsknappen pa strammearmen mod uret nok til farst at traekke
den op (ud af dens laserille) og derefter mod dig selv (se 1 pa illustrationen ovenfor). Strammearmen springer op, sa
snart strammearmen udlgses. Dette bor frigere trdden, sa den kan fijernes i naeste trin.

5. Brug (efter behov) enten en berste med blgde har eller en trykluftkilde til at blaese trykluft (maks. 5 bar) for at fierne alt
snavs, der kan have samlet sig i dette rum. BAR @JENVARN

6. Unders@g, om indgangstradstyrene og fremfaringsrullerne er slidte og skal udskiftes. Se afsnittet "SLIDDELE" for bestilling
af sliddele. Se underafsnittet "Afmontering af tradfremfaringsruller” i afsnittet "Afmontering/montering af tradfremfeg-
ringsruller" i kapitlet "DRIFT". Hvis der ikke er behov for udskiftning - kun rengering - ga til naeste trin.

FORSIGTIG!

Nar du fierner rullen, skal du passe pa ikke at miste akselkilen pa motorakslen.
Manglende overholdelse af anvisningerne gar enheden ubrugelig, indtil denne del
er erstattet.

7. Renger tradfremfgringsrullen med en blgd berste.
8. Renggr trykrullen, der er fastgjort til strammearmen, med en blad barste.

9. Luk strammearmen pa trdden i rillen pa tradfremferingsrullerne.

BEMARK!
Kontrollér, at traden er i sin rille og ikke flyder ud af rillen pa rullens overflade.

10. Kontrollér visuelt, at trdden ses som en ret linje gennem hele trddfremferingsenheden.

11. Kontrollér visuelt, at traden stikker ud i henhold til specifikation ved braenderspidsen og ikke er trukket ind i breender-
hovedet.

12. Juster trddfremfaringstrykket ved at justere trddens spaending ved tradfremferingsrullerne ved at dreje tilspaendings-
knappen ved hjeelp af proceduren i afsnittet "Indstilling af tradfremfgringstryk".

13. Luk panelet pa EMP-enhedens tradspoleside.
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8.3 Vedligeholdelse af EMP-enhedens stromside

BEMARK!

Der eringen dele, der kan serviceres af brugeren, pa stremforsyningssiden. | stavede
omagivelser skal stramsiden kontrolleres med jeevne mellemrum for eventuel ophob-
ning af stev/snavs pa grund af ventilatorens luftkeling, der bruges pa denne side.

Pa grund af de elektrostatisk falsomme komponenter og udsatte kredslgbskort skal
enhver vedligeholdelse pa denne side udfgres af en autoriseret ESAB-servicetekniker.

8.4 Vedligeholdelse af breenderforing

Se MIG-braenderens brugsvejledning for udskiftning af standardforingen af stal til breenderkanalen med en foring af Teflon®.

8.4.1 Renggring af braeenderforing

1. Afbryd den elektriske stremkilde fra enheden.

2. Lesn tilspaendingsknappen, drej spolen med uret, mens du holder trdden, indtil trdden ikke laengere er i breenderen.
Fastger traden mellem tilspaendingsknap og rulle igen.

3. Afbryd breenderen fra enheden.

4. Afmontér foringen fra breenderslangen, og kontrollér den for skader eller knaek. Rens foringen ved at blaese trykluft
(maks. 5 bar) gennem den ende af foringen, der var monteret taettest pa enheden.

5. Genmontér foringen efter anvisningerne i MIG-braenderens brugsvejledning.

6. Genmontér traden gennem tradfremfaringsenheden, indtil den er synlig ved braenderens spids. Kontrollér, at traden
fores korrekt ud af breenderen.

BEMZARK!

Steerkt slidte braenderforinger skal udskiftes regelmaessigt. Hvis ovennaevnte trin ikke
laser fremfaringsproblemerne, skal du udskifte foringen i henhold til afsnit 5.7 Valg af
foring
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9 FEJLFINDING

9.1 Indledende kontroller

Forsag disse kontroller og eftersyn, for der tilkaldes en autoriseret servicetekniker.

For du forsgger at foretage fejlfinding pa ESB Rebel, anbefales det at udfere en NULSTILLING AF SVEJSEDATA
(naviger til START/INDSTILLINGER/NULSTIL/NULSTILLING AF SVEJSEDATA). En NULSTILLING AF SVEJSEDATA af
systemet vil gendanne enheden til dens standardsvejsetilstand. Ved udferelse af denne nulstilling gar ingen af de
gemte hukommelsesveaerdier tabt, men der vil blive oprettet et udgangspunkt, hvorfra al fejlifinding skal starte. Hvis
NULSTILLING AF SVEJSEDATA ikke lykkes, anbefales det at udfgre en fabriksnulstilling og gentage testen.

FORSIGTIG!
En fabriksnulstilling sletter ogsa alle brugergemte hukommelsesplaceringer. Hvis
dette ikke lgser problemet, skal du falge tabellen, hvor det er muligt.

Fejltype

Korrigerende handling

Porgsitet i svej-
semetallet

Kontrollér, at gasflasken ikke er tom.

Kontrollér, at gasregulatoren ikke er lukket.

Kontrollér gasindlgbsslangen for lekager eller blokering.

Kontrollér, at den korrekte gas er tilsluttet, og den korrekte gasgennemstrgmning anvendes.
Hold afstanden mellem MIG-braenderdysen og arbejdsemnet pa et minimum.

Undga at arbejde i omrader, hvor det traekker meget. Traek kan sprede beskyttelsesgassen.
Kontrollér, at arbejdsemnet er rent, uden olie eller fedt pa overfladen, far svejsearbejdet pabe-
gyndes.

Problemer ifm.
tradfremfering

Kontrollér, at tradspolebremsen er justeret korrekt (se afsnittet "5.6 Afmontering/montering af
tradspole").

Serg for, at fremfaringsrullen og tilspaendingen er korrekt justeret (se afsnittet "5.11 Udskiftning
af tradfremferingsrulle”).

Serg for, at fremfaringsrullerne er indstillet med det korrekte tryk (se afsnittet "5.8 Indstilling af
tradfremfaringstryk").

Serg for, at den korrekte bevaegelsesretning er angivet baseret pa tradtypen (ind i smeltebadet
for aluminium).

Serg for, at det rette kontaktspids bruges, og at den ikke er slidt.

Serg for, at foringen har den rette starrelse og type til traden (se afsnittet "3.1 EMP 205ic AC/DC-speci-
fikationer").

Serg for, at foringen ikke er bgjet, sa der opstar friktion mellem foringen og traden.

Serg for, at MIG-braenderen er tilsluttet den korrekte polaritet. Der henvises til producenten af
elektrodetrad for korrekt polaritet.

?éiv(vc)'MAW/ Udskift kontaktspids, hvis den har buemaerker i kanalen, som forarsager et uforholdsmaessigt
Svejsning stort treek pa traden.

Serg for, at den korrekte beskyttelsesgas, gasgennemstremning, speending, svejsestrem, frem-
problems faringshastighed og MIG-braendervinkel anvendes.

Serg for, at klemmen har ordentlig kontakt med arbejdsemnet.
S;u’\r/};i/:aAe?Sg,\;/rj\: Serg for, at du anvender den korrekte polaritet. Elektrodeholderen er normalt tilsluttet den po-

- sitive polaritet, og lederen til den negative polaritet. | tvivlistilfelde henvises der til elektrodens

W)-svejsnings- datablad
problemer ’
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Fejltype Korrigerende handling

«  Sergfor, at TIG-braenderen er tilsluttet stremkilden: Tilslut TIG-braenderen til den negative [-] svej-
seterminal. Tilslut svejseapparatets jordforbindelseskabel til den positive [+] svejseterminal.

«  Brug kun 100 % argongas til TIG-svejsning.

«  Serg for, at regulatoren/flowmaleren er tilsluttet gasflasken.

TIG (GTAW) «  Serg for, at gasroret til TIG-braenderen er tilsluttet gasudlgbsforbindelsen pa fronten af stremkil-
welding den.
problems «  Sorg for, at klemmen har ordentlig kontakt med arbejdsemnet.

«  Seorg for, at gasflasken er abnet, og kontrollér gassens gennemstremningshastighed pa regula-
toren/flow-maleren. Flowhastigheden skal veere mellem 4,7-11,8 I/min (10-25 CFH).

«  Sorg for, at stremkilden er teendt og at TIG-svejsning er valgt.

«  Sorg for, at alle tilslutninger er teette og uden laekager.

«  Kontrollér, at der er teendt for indgangsstremafbryderen.

«  Kontrollér, om der vises en temperaturfejl pa displayet.

Ingen strgm/ «  Kontrollér, om systemafbryderen er udlgst.

ingen lysbue «  Kontrollér, at indgangsstrem-, svejse- og returkablerne er tilsluttet korrekt.
«  Kontroller, at den korrekte stramvaerdi er indstillet.

«  Kontrollér sikringerne/afbryderne til indgangsstremforsyningen.

«  Sorg for, at du ikke overskrider den anbefalede intermittensfaktor for den svejsestrem, du bru-
ger.
Se afsnittet "intermittensfaktor" i kapitlet "DRIFT".

«  Sorg for, at luftindtag og -udtag ikke er blokerede.

«  Kontrollér, at ventilatorerne fungerer under svejsningen.

Overophed-
ningsbeskyt-
telsen udlgses
ofte.

9.2 Brugergrensefladens (Ul) software viste fejlkoder

Folgende tabel viser fejl/fejlkoder, der kan vises som hjeelp til fejlfinding.

Alvorsgradens betydning (se kolonnen alvorsgrad i tabel):

«  (C) Kritisk - service pdkraevet - Enhed er ikke funktionel eller I3st og kan ikke reetableres, for fejlen er repareret.
+  (NC) Ikke-kritisk - Service kan veere gnsket - Enhed funktionel med begraenset ydeevne

« (W) Advarsel - Enhed funktionel og reetablerer sig selv. Ventetiden for reetablering kan variere mellem 1 og 5 minutter.
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9 FEJLFINDING

Fejlkode Alvorsgrad Forklaring til funktionel kredslabsfejl
PFC-kolelegeme, IGBT-kglelegeme eller hovedtransformeren er overophedet > 85 °C
001 w o
(185 °F).
002 w Temperaturfejl i udgangsdiode
Advarsel - Hvis den opstod under belastning/lysbuestart, skyldes det, at der er lav
AC-indgangsvolt - ERR009
003 wic Kritisk - Hvis den opstod ved opstart under ingen belastning
DC-bus (400 V)-fejlfald under belastning, PFC forsyner ikke 400 V til inverteren
004 C Udgangsspandingen er over VRD-niveauer, nar VRD-kontakten er aktiv
005-007 (Forbeholdt)
008 C OCV-fejl, udgangsspaending ikke registreret ved styrekort CN1 som forventet
009 w Lavspandingsfejl, AC-netspaending er mindre end 108 V AC. Dette kan udlgse ERR003
010 (Forbeholdt)
011 C Bruger har forsggt en nulstilling af parameter eller fabriksindstilling, og dette blev ikke
bekraeftet af systemet.
Kommunikationsforbindelse nede, ingen kommunikation mellem brugerinterface og
012 C o
styrekort pa CN6
013 C Spaendingsfejl pa lav intern streamforsyning (IPS), +24 V IPS er mindre end 22V DC
014 C Sekundaer sensorstremudgang ikke registreret ved styrekort CN18
015 C Kommunikationsforbindelse nede, ingen kommunikation mellem styrekort pa CN14
og AC/DC-inverterkort pd CN3
016 C Temperaturfejl i AC DC-inverter
017-019 (Forbeholdt)
020 C Intet billede fundet i Flash
021 C Billedet, der lzeses fra flash, er beskadiget
To forseg pa at gemme brugerhukommelse i permanent hukommelse i SPI Flash
022 NC }
mislykkedes.
To forseg pa at gendanne brugerhukommelse fra permanent hukommelse i SPI Flash
023 NC .
mislykkedes.
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10 BESTILLING AF RESERVE-/SLIDDELE

10 BESTILLING AF RESERVE-/SLIDDELE

FORSIGTIG!
Reparationer og arbejde pa elektriske installationer skal udfgres af en autoriseret servicetekniker fra

ESAB. Brug kun originale reserve- og sliddele fra ESAB.

EMP 205ic AC/DC er designet og testet i overensstemmelse med internationale standarder
IEC-/EN 60974-1, IEC-/EN 60974-3, IEC-/EN 60974-5, IEC-/EN 60974-7, IEC-/EN 60974-10

IEC-/EN 60974-11,IEC-/EN 60974-12 og IEC-/EN 60974-13. Det autoriserede servicecenter, der har udfert service-
eller reparationsarbejde, er forpligtet til at sikre, at produktet fortsat overholder ovennaevnte standarder.

Reserve- og sliddele kan bestilles hos din naermeste ESAB-forhandler. Se bagsiden af dette dokument. Ved bestilling bedes
du oplyse produkttype, serienummer, betegnelse og reservedelsnummer i overensstemmelse med reservedelslisten. Dette
letter forsendelse og sikrer korrekt levering.
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SLIDDELE

Euro-adapter

SLIDDELE
Del | Bestillingsnr. Betegnelse Tradtype Tradstorrelser

1 [0558 102460 Udgangstradstyr af stal Fe/SS/pulverfyldt | 1.0 mm - 1.2 mm (0.040 in. - 0.045 in.)
0558 102 461 Udgangstradstyr af stal Fe/SS/pulverfyldt | 0.6 mm -0.8 mm (0.023 in.-0.030in.)
0464 598 880 ?edﬂgoanlgsnédswr af Aluminium 1.0 mm - 1.2 mm (0.040 in. - 0.045 in.)

2 |[0558102328 Indgangstradstyr Fe/SS/pulverfyldt ?06021;%/ ?ggg,go/gorg_:;/gi (r)n(;zs in)

3 10191496114 Halvrund akselkile N/A N/A

4 10367 556001 Fremforingsrulle "V"-rille | Fe/SS/pulverfyldt | 0.6 mm /0.8 mm (0.023in./0.030in.)
0367 556 002 Fremfaringsrulle "V"-rille | Fe/SS/pulverfyldt | 0.8 mm /1.0 mm (0.030in./0.040in.)
0367 556 003 Fremfaringsrulle "V"-rille | Fe/SS/pulverfyldt | 1.0 mm /1.2 mm (0.040in./0.045 in.)
0367 556 004 Fremfaringsrulle "U"-rille | Aluminium 1.0mm/ 1.2 mm (0.040 in./ 0.045 in.)
0558 102 329 Laseknap N/A N/A
0558 102 331 Komplet trykarmsenhed | N/A N/A
0558 102 330 Skrue N/A N/A

s | 0558102 459 Befaestelsesskrue til N/A N/A
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TILBEH@R

TILBEH@R

0700 025 557 TIG-braender
TIG-braender, 4 m, 200 A, fleksibelt hoved

0700 200 004 MIG-brzaender O A
MXL™ 270 3 m (til FCW 1,2 mm)

0459 366 887 Vogn

W4014450 Fodbetjening
Kontaktor til/fra og streamstyring med 4,6
m (15 fod) kabel og 8-polet hanstik
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UDSKIFTNINGSDELE

UDSKIFTNINGSDELE

Del | Bestillingsnr. Betegnelse

0700200 002 | MIG-braender MXL™ 201, 3 m (10 fod)

0700 025 556 | ESAB SR-B 26 TIG-breender, 4 m, 200 A

0349312 105 | Gas hose, 4.5 m (14.8 ft)

0700 006 900 | MMA-svejsekabelsaet, 3 m (10 fod)

vl |lWIN|=—

0700 006 901 | Returkabelsaet til svejsning, 3 m (10 fod)
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

Tel: +43 188825 11
Fax:+43 1888251185

BELGIUM
S.A.ESAB N.V.
Heist-op-den-Berg
Tel: +3270 233 075
Fax: +32 15 257 944

BULGARIA
ESAB Kft Representative Office

Sofia
Tel/Fax: +359 2 974 42 88

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.0.
Vamberk

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +4202 81940120

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

Tel: +4536 3001 11
Fax: +45 36 3040 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

Tel: +358 9 547 761
Fax: +358 954777 71

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 13075 55 00
Fax: +33 130755524

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel: 4492122980
Fax: +49 212298 218

GREAT BRITAIN

ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

Tel: +44 1992 76 85 15
Fax: +44 1992 71 58 03
ESAB Automation Ltd
Andover

Tel: +44 1264 33 22 33
Fax: +44 1264 33 20 74

HUNGARY

ESAB Kft

Budapest

Tel: +36 1 20 44 182
Fax: +36 12044 186

ITALY

ESAB Saldatura S.p.A.
Bareggio (Mi)

Tel: +39 02 97 96 8.1
Fax: +39 02 97 96 87 01

THE NETHERLANDS
ESAB Nederland B.V.
Amersfoort

Tel: 431334223555
Fax: +31334223544

A
ESAB °

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 33121000
Fax: +47 33115203

POLAND

ESAB Sp.zo.o.
Katowice

Tel: +48 32351 11 00
Fax: +48 323511120

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 8 310 960
Fax:+351 1859 1277

ROMANIA

ESAB Romania Trading SRL
Bucharest

Tel: +40 316 900 600

Fax: +40 316 900 601

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 (495) 663 20 08
Fax: +7 (495) 663 20 09

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

Tel: +421 7 44 88 24 26
Fax: +4217 44 88 87 41

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

Alcald de Henares (MADRID)
Tel: +34 91 878 3600

Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 95 00
Fax: +46 31 5092 22
ESAB international AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 90 00
Fax: +46 31 50 93 60

SWITZERLAND
ESAB AG

Dietikon

Tel: +41 17412525
Fax: +41 17403055

UKRAINE

ESAB Ukraine LLC

Kiev

Tel: +38 (044) 501 23 24
Fax: +38 (044) 575 21 88

www.esab.eu

North and South America

ARGENTINA
CONARCO

Buenos Aires

Tel: +54 11 4 753 4039
Fax: +54 114753 6313

BRAZIL

ESABS.A.
Contagem-MG

Tel: 455312191 4333
Fax: +55 31 2191 4440

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

Tel: +1 905 670 02 20
Fax: +1 905 670 48 79

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

Tel: +52 8 350 5959
Fax: +52 8 350 7554

USA

ESAB Welding & Cutting Products
Florence, SC

Tel: +1 84366944 11

Fax: +1 843 664 57 48

Asia/Pacific

AUSTRALIA
ESAB South Pacific

Archerfield BC QLD 4108
Tel: +61 1300 372 228
Fax: +617 37112328

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 2326 3000
Fax: +86 21 6566 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 3347845 17
Fax: +91 33 468 18 80

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

Tel: +62 21 460 0188
Fax: +62 21 461 2929

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

Tel: +81 45 670 7073
Fax: +81 45 670 7001

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

Tel: +82 55 269 8170
Fax: +82 55 289 8864

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: 49714887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

Africa

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +2023933213

SOUTH AFRICA

ESAB Africa Welding & Cutting Ltd
Durbanvill 7570 - Cape Town

Tel: 427 (0)21 975 8924

Distributors

For addresses and phone numbers
to our distributors in other coun-
tries, please visit our home page
www.esab.eu
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