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KINDLUSTA, ET SEE INFO JOUAKS KASUTAJANI.
LISAKOOPIAID ON VOIMALIK SAADA SEADME HANKIJALT.

TAHELEPANU

Need JUHISED on méeldud kogenud kasutajatele. Kui te ei ole tutvunud kaarkeevituse
ja kaarloikuse seadmete toopohimotete ja ohutute toovotetega, soovitame teil labi
lugeda meie brosuiri “Ettevaatusabinéud ja ohutud toovotted kaarkeevitusel,
kaarléikusel ja kaarpinnaldikamisel”, vorm 52-529. ARGE lubage viljadppeta
téotajatel paigaldada, kasutada ja hooldada seadet. ARGE proovige paigaldada
voi kasutada seda seadet, kui te ei ole kdesolevaid juhiseid labi lugenud ja neist
taielikult aru saanud. Kui te kdesolevatest juhistest taielikult aru ei saa, poérduge
hankijate poole lisainformatsiooni saamiseks. Kindlasti lugege labi OHUTUSE
ETTEVAATUSABINOUD enne seadme paigaldamist vdi kasutamist.
KASUTAJA VASTUTUS

See seade to6tab kooskdlas kirjeldusega, mis on antud kadesolevas kasutusjuhendis ja kaasasolevatel
kleebistel ja/vai lisatud juhistele juhul kui seadet on paigaldatud, sellega todtatakse ja seda, hooldatakse ja
parandatakse vastavalt lisatud juhistele. Seadet on vaja perioodiliselt kontrollida. Talitiushairega voi mitte
tookorras seadet ei tohi kasutada. Purunenud, puuduvad, kulunud, vaandunud véi saastunud osad on vaja
koheselt vahetada. Juhul kui selline vahetus v6i parandus on vajalik, soovitab tootja poorduda kirjalikult voi
telefoni teel volitatud edasimidja poole, kellelt seade oli ostetud.

Seadet vdi tema Ukskoik milliseid osi ei tohi muuta ilma eelneva kirjaliku tootja ndusolekuta. Seadme
kasutaja vastutab taielikult Ukskdik millise rikke eest, mis tekkis seadme vaarkasutusel, vigasel hooldusel,
kahjustusel, vaarparandusel véi seadme Umbertegemisel Ukskdik kellega peale tootja voi tootja poolt maaratud
teenindusettevotte.

ENNE SEADME PAIGALDAMIST VOI KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHEND LABI JA
VEENDUGE, ET OLETE SELLEST ARU SAANUD.
KAITSKE END JA TEISI!
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1 OHUTUS

1 _OHUTUS

1.1 Siimbolite tahendused

Kaesolevas juhendis kasutatuna: Néuab tihelepanu! Olge tahelepanelik!

MARKUS!
Toiming, protseduur voi taustateave, mis vajab eraldi rohutamist voi on kasulik

stisteemi tdhusa to6 tagamiseks.

ETTEVAATUST!
Protseduur, millest korvalekaldumine voib péhjustada seadme kahjustamist.

HOIATUS
Protseduur, millest korvalekaldumine voib péhjustada kasutajale jt tooalal olevate

isikutele kehavigastusi.

HOIATUS
Sisaldab elektril66gist pohjustatud vigastuste ohtu puudutavat teavet. Hoiatused on

naidatud sellises kastis, nagu see.

Nl alel 2

HOIATUS
Sisaldab elektrilodgist pohjustatud vigastuste ohtu puudutavat teavet.

1.2  Ohutusega seotud ettevaatusabinoud

HOIATUS!
Nende ohutusega seotud ettevaatusabindude eesmark on teid kaitsta. Nendes on toodud kok-

kuvote ettevaatusabindudega seotud teabest, millele on viidatud jaotises ,Taiendav ohutusala-
ne teave".

Lugege alati enne paigaldus- ja kasutustoimingutega alustamist labi ohutusega seotud et-
tevaatusabinéud, mis on toodud jargnevas jaotises ja kdigis lilejaanud juhendites, kemikaali
ohutuskaartidel, siltidel jm, ning jargige neid. Ettevaatusabindude eiramine voib péhjustada
vigastusi voi surma.

1. Kandke keevituskiivrit koos sobiva tumedusastmega filtriga, et kaitsta oma nagu ja silmi keevitamise ajal ja keevi-

KAITSKE ENNAST JA TEISI

Osad keevituse, 16ikuse ja pinnaldikuse protseduurid on miirarikkad ja néuavad kérvakaitsevahen-
dite kasutamist. Kaar, nagu ka pdike, eraldab ultraviolett- jm kiirgust ning véib kahjustada nahka
ja silmi. Kuum metall v6ib péhjustada poletusi. Onnetuste viltimiseks on dirmiselt oluline saada

protsesside ja seadmestiku kohta korralik valjadppe. Seetéttu:

tustodde jalgimisel.

2. Kandke to6alal alati kiljekaitsega kaitseprille; isegi kui on ndutud kasutada keevitusmaski, ndokaitset ja kummiga

kaitseprille.

3. Kasutage sobiva filtriga keevitusmaski ja katteplaate, et kaitsta oma silmi, ndgu, kaela ja kérvu sédemete ja keevi-
tuskiirte eest, kui tootate voi jalgite kellegi teise t66d. Hoiatage juuresviibijaid, et nad ei vaataks keevituskaart ning

kaitseks end keevituskiirte ja kuuma metalli eest.
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4. Kandke leegikindlaid pikki keevituskindaid, rasket pikkade varrukatega sarki, mansettideta puikse, korge saarega
jalatseid ja keevitusmaski voi -kiivrit, et kaitsta end keevituskiirte ning sddemete ja kuuma metalli eest. Keevituspdll
voib olla samuti soovitatay, et kaitsta tootajat eralduva soojuse ja sademete eest.

5. Kuum(ad) sddemed v6i metall voivad jadda kinni Gleskaaritud kaistesse, Ulespooratud plikstesadrtesse voi tasku-
tesse. Varruka- ja kraen6obid peaksid olema kinnitatud ja rGivaste esikiiljel ei tohiks olla pealt lahtisi taskuid.

6. Kaitske teisi tootajaid keevituskiirte ja kuumade sademete eest, kasutades sobivaid mittesittivaid vaheseinu voi
kardinaid.

7. Rabu meiselpuhastamisel voi lihvimisel kandke tavaliste kaitseprillide peal kummiga kaitseprille. Rabustikillud
voivad olla kuumad ja lennata kaugele. Kaitseprillide peal peaks kummiga kaitseprille kandma ka juuresviibijad.
@_E TULEKAHJUD JA PLAHVATUSED

“— Leekidest ja elektrikaarest eralduv kuumus véib péhjustada tulekahju. Kuum ribu véi sidemed
W voivad pohjustada tulekahju véi plahvatusi. Seetottu:

—_

Kaitske ennast ja teisi lendlevate sademete ja kuuma metalli eest.

Viige koik suttivad materjalid todalalt piisavalt kaugele voi katke need kinni kaitsva mittesuttiva kattega. Suttivad

materjalid, nagu puit, réivad, saepuru, vedel- ja gaaskitused, lahustid, varvid ja pinnakatteained, paber jms.

3. Kuumad sademed v6i metall voivad kukkuda labi pérandas olevate pragude ning poéhjustada pdéranda all varjatud
hoé6gumispdlemist voi tulekahju. Veenduge, et sellised avaused on kaitstud sademete ja kuuma metalli eest.

. Arge keevitage, |6igake ega tehke muid tuletsid, kuni téddetail on korralikult puhastatud ja sellel pole aineid, mis
voiksid tekitada kergestisiittivaid véi miirgiseid aure. Arge tehke tuletdid suletud mahutitel. Need véivad plahvatada.

5. Hoidke tulekustusvahendid, nagu aiavoolik, veeamber, liivadmber voi tulekustuti kdepdrast, et saaksite neid vaja-
dusel kohe kasutada. Veenduge, et olete saanud selle kasutamiseks vdljadppe.

. Arge kasutage seadet viljaspool nimiparameetreid. Naiteks tilekoormatud keevituskaabel véib tilekuumeneda ja
pohjustada tuleohtu.

7. Kuiolete t66d I6petanud, kontrollige tooala ja veenduge, et seal pole sademeid ega kuuma metalli, mis voiks hiljem

tulekahju pohjustada. Kasutage vajadusel tulekahjukollete avastajaid.

N

N

(o)}

ELEKTRILOOK

Kokkupuude pingestatud osade ja maandusega véib pohjustada raskeid vigastusi véi surma. ARGE
kasutage AC keevitusvoolu niiskes keskkonnas, sest juhul, kui liikumisruumi on viahe, suureneb
kukkumisoht. Seetottu:

—_

. Veenduge, et vooluallika raam (korpus) on tihendatud toitevorgu maandussisteemiga.

Uhendage téddetail hea elektrimaandusega.

Uhendage maanduskaabel téddetailiga. Kehv voi puuduv (ihendus ohustab teid ja teisi imbritsetavaid surmava
elektriloogiga.

Kasutage heas seisukorras seadmeid. Asendage kulunud voi kahjustunud kaablid.

Hoidke koike kuivana, sh réivaid, tooala, kaableid, pdletit/elektroodihoidikut ja vooluallikat.

Veenduge, et koik teie kehaosad on toddetailist ja maast isoleeritud.

Arge seiske otse metalli ega maa peal, kui té6tate kitsas ruumis véi niiskes keskkonnas; seiske kuiva puitplaadi voi
isoleerimisplatvormi peal ja kandke kummitallaga jalatseid.

8. Enne toite sisselllitamist pange katte kuivad ja aukudeta kindad.

9. Lilitage toide vdlja enne kinnaste eemaldamist.

10. Konkreetseid ventilatsioonisoovitusi vt ANSI/ASC standardist Z49.1. Arge ajage segi poleti kaablit ja maanduskaabilit.

wN

No vk

‘ ELEKTROMAGNETVALJAD
Voib olla ohtlik. Mis tahes elektrijuhti labiv elektrivool péhjustab lokaliseeritud elektromagnetval-
ﬁ jade (EMV) teket. Keevitus- ja I6ikusvool tekitab keevituskaablite ja -masina iimber EMV. Seetottu:

1. Siidamestimulaatoritega keevitajaid peaks pidama enne keevitamise alustamist ndu oma arstiga. EMV véib hairida
osade stidameritmurite talitlust.

2. Kokkupuutel EMV-ga v6ib olla muid tervisemdjusid, mis pole meile teada.

3. Keevitajad peaksid kasutama jargmist protseduuri, et minimeerida kokkupuudet EMV-ga:
a) Seadke elektroodi- ja maanduskaabel koos kulgema. Vajadusel fikseerige need teibiga.
b) Arge kunagi kerige péletit ega maanduskaablit enda keha timber.
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c) Arge asetage enda kehaosi péleti ja maanduskaabli vahele. Paigutage mélemad kaablid endast samale poole.
d) Uhendage maanduskaabel toddetailil keevitatavasse kohta véimalikult I3hedale.
e) Hoidke keevitusvooluallikat ja kaableid kehast véimalikult kaugel.

SUITS JA GAASID
% Suits ja gaasid voivad tekitada ebamugavustunnet ja kahjustada tervist ning on eriti ohtlikud
<V kitsastes ruumides. Kaitsegaasid voivad pohjustada lambumist. Seetottu:

1. Hoidke pea tekkivast suitsust eemal. Arge hingake sisse suitsu ega gaase.

2. Alati tagage tddalal piisav loomulik véi sundventilatsioon. Arge tegelege selliste materjalide, nagu galvaanitud
teras, roostevaba teras, vask, tsink, plii, berillium ega kaadmium, keevitamise, [6ikamise ega pinnaldikamisega, kui
todkohas pole just tagatud positiivse réhuga sundventilatsioon. Arge hingake sisse neist materjalidest eralduvat
suitsu.

3. Arge kasutage rasvadrastus- ja pihustustédde ldheduses. Kuumus véi kaar véib reageerida klooritud siisivesiniku
aurudega ning moodustada arritavaid gaase, mh fosfeeni, mis on darmiselt miirgine gaas.

4. Kuiteil tekib t00 ajal ajutine silma-, nina- voi kurguarritus, viitab see sellele, et ventilatsioon pole piisav. Peatage t66d
ja votke vajalikud meetmed, et parandada té6ala ventilatsiooni. Arge jatkake t&6d, kui flitisiline ebamugavustunne
pusib.

5. Konkreetseid ventilatsioonisoovitusi vt ANSI/ASC standardist Z49.1.

6. HOIATUS: See toode tekitab keevitamiseks ja Idikamiseks kasutamisel suitsu voi gaase, mis sisaldavad California
osariigile teadaolevalt kemikaale, mis pohjustavad stinnidefekte ja teatud juhtudel vahki (California tervishoiu- ja
ohutuskoodeks §25249.5 et seq.).

BALLOONIDE KAITLEMINE
W~ Balloonide valesti kiitlemisel véivad need puruneda ja neist véib gaas kiiresti valjuda. Ballooni
" kraani voi rohualandusklapi ootamatu purunemine voib pohjustada vigastusi voi surma. Seetottu:

1. Hoidke balloone eemal kuumusest, sidemetest ja leegist. Kaart ei tohi kunagi kaivitada balloonil.

2. Kasutage keevitusprotseduuriga kokkusobivat gaasi ja sobivat rohualandusregulaatorit, et varustada keevitusmasinat
surugaasiga balloonist. Arge kasutage adaptereid. Hoidke voolikuid ja liitmikke heas seisukorras. Jargige surugaasi
balloonile regulaatori paigaldamisel tootja kasutusjuhendit.

3. Fikseerige balloonid iga kord keti voi rihmaga pistisesse asendisse kasikaru, alusvankri, pingi, seina, posti vai riiuli
kiilge. Arge kunagi kinnitage balloone t66pingi ega konstruktsiooni kiilge, kus need véivad muutuda osaks elet-
riahelast.

4. Kui seda ei kasutata, hoidke ballooni kraan suletuna. Kui regulaator pole ihendatud, sulgege kraan kaitsekorgiga.
Fikseerige balloonid sobivate kasikarude kiilge ja kasutage neid balloonide teisaldamiseks.

v/ LIKUVAD OSAD
Liikuvad osad, nagu ventilaatorid, rootorid ja rihmad voivad pohjustada vigastusi.
i Seetottu:

Hoidke koik luugid, paneelid ja katted suletuna ning kohale lukustatuna.

Seisake mootor enne masina paigaldamist voi thendamist.

Lubage kattepaneele hoolduse ja rikkeotsingu ajaks eemaldada ainult kvalifitseeritud isikutel

Seadmestiku juhusliku kdivitamise valtimiseks hooldustodde ajal lahutage negatiivne (-) akuklemm aku kuljest.
Hoidke kasi, juukseid, avaraid roivaid ja tooriistu liilkuvatest osadest eemal.

Parast hooldustodde I6petamist paigaldage tagasi paneelid voi katted ja sulgege luugid, enne kui mootori kdivitate.

ounhkhwn =
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HOIATUS!
MAHAKUKKUVAD SEADMED VOIVAD TEKITADA VIGASTUSI
+ Kasutage masina tdstmiseks ainult tésteaasu. ARGE kasutage rattaid, gaasiballoone ega
muid tarvikuid.
- Kasutage tosteseadmeid, mis on masina tdstmiseks ja toetamiseks piisava kandevai-
mega.
+ Kui kasutate masina liigutamiseks kahveltéstukit, veenduge, et kahvliharud ulatuvad
masina vastaskiiljest kaugemale.
« Hoidke kaablid ja juhtmed liikuvatest sdidukitest eemal, kui téotate korgel.

HOIATUS!

SEADMESTIKU HOOLDUS

Riketega voéi valesti hooldatud seadmestik voib pohjustada vigastusi véi surma.
Seetottu:

1. Laske paigaldus-, diagnostika- ja hooldustddd alati teha kvalifitseeritud to6tajatel. Arge
tehke mingisuguseid elektrit6id, kui teil pole just selliste toode jaoks sobivat kvalifikat-
siooni.

Enne hooldustoid vooluallika sees tuleb vooluallikas alati sisendelektrististeemist lahutada.

Hoidke kaableid, maandusjuhet, Ghendusi, toitejuhet ja vooluallikat heas seisukorras.
Arge kasutage Uihtki rikkega seadet.

4. Argevaarkasutage Uihtki seadet ega tarvikut. Hoidke seadmestikku eemal kuumusallikatest
(nt ahjud), margades oludest (nt veelombid), olist ja maardest, s6ovitavast keskkonnast
ja sajusest ilmast.

Hoidke koiki ohutusseadiseid ja kaitsekatteid suletuna ja heas seisukorras.

o

Kasutage seadmeid ainult sihtotstarbeliselt. Arge muutke mingil viisil.

ETTEVAATUST!!

TAIENDAV OHUTUSALANE TEAVE

Kui soovite lisateavet elektriliste kaarkeevitus- ja -ldikusseadmete kohta, kiisige
kohalikult edasimiiiijalt kdsiraamatut ,Kaarkeevituse, -l6ikuse ning -pinnal6i-
kusega seotud ettevaatusabinoud ja ohutud to6véotted” (vorm 52-529).

Teile on soovitatavad jargmised publikatsioonid:
1. ANSI/ASC Z49.1 -“Safety in Welding and Cutting”
2. AWS C5.5 -“Recommended Practices for Gas Tungsten Arc Welding”
3. AWS (5.6 - “Recommended Practices for Gas Metal Arc welding”
4. AWS SP - “Safe practices” - Reprint, Welding Handbook

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

6. OSHA 29 CFR 1910 - “Safety and health standards”

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

8. NFPA Standard 51B, “Fire Prevention During Welding, Cutting, and Other Hot Work"

9. CGA Standard P-1,“Precautions for Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders”
10. ANSI Z87.1, "Occupational and Educational Personal Eye and Face Protection Devices"
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1.3  Kasutaja kohustused

ESAB-i keevitus- ja plasmalbikusseadmete kasutajad on kohustatud tagama, et igatiks, kes to6tab seadmetega voi nende
laheduses, jargib koiki asjakohaseid ohutusega seotud ettevaatusabindusid. Ohutusega seotud ettevaatusabinéud
peavad vastama konkreetsele keevitus- voi plasmaldikusseadmestikule kehtestatud nouetele. Lisaks tavaparastele
tookohale kehtestatud eeskirjadele tuleb jargida allpool esitatud soovitusi.

Koiki toid peavad teostama hea viljadppe saanud ja keevitus- voi plasmaldikusseadmete t66ga hasti kursis olevad
tootajad. Seadmestiku valesti kasutamine voib pohjustada ohtlikke olukordi, mille tagajarjel voib kasutaja saada vigastusi
voi seadmestik saada kahjustada.

1. Koik keevitus- voi plasmaldikusseadmeid kasutavad isikud peavad olema tutvunud jargmisega:
- selle kasutamisega
- hadaseiskamisliilitite asukohtadega
- selle otstarbega
- asjakohaste ettevaatusabinéudega
- keevitamise ja/voi plasmaldikamisega

2. Kasutaja peab tagama, et:
- seadme kaivitamisel ei oleks selle tooala piires tihtki korvalist isikut.
- kaare kaivitamisel poleks keegi kaitseta.

3. Tookoht peab:
- vastama otstarbele
- olema vaba tuuletdombest

4, |Isikukaitsevahendid:

- Kandke alati soovitatud isikukaitsevahendeid, nagu kaitseprillid, leegikindlad réivad ja kaitsekindad.

- Arge kandke kergesti haakuvaid esemeid, nagu sallid, kieketid, sérmused jms, mis vdivad kinni kiiluda véi
poletushaavu tekitada.

5. Uldised ettevaatusabindud:
- Veenduge, et maanduskaabel on turvaliselt ihendatud.
- Kérgepingeseadmetega seotud toid voib teha Giksnes vastava kvalifikatsiooniga elektrik.
- Sobivad tulekustutusvahendid peavad olema tahistatud selgelt ja paigutatud kdeparaselt.
- Seadmestikku ei tohi maarida ega hooldada seadmestiku kasutamise ajal.

Elektroonikaseadmete utiliseerimiseks viige need jadtmejaamal!

Kooskélas Euroopa direktiivi 2002/96/EU elektri- ja elektroonikaseadmete jastmete ja selle sise-
riikliku rakendamise kohta, tuleb kasutuskélbmatuks muutunud elektri- ja/voi elektroonikasead-
med viia kdrvaldamiseks jaatmejaama.

Seadme eest vastutava isikuna on teie kohustuseks hankida teavet sobivate kogumispunktide
kohta.

Lisateabe saamiseks poorduge lIahima ESAB-i edasimuja poole.

ESAB varustab teid koigi I6ikamisel vajalike kaitsevahendite ja tarvikutega.
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Kaarkeevitus ja -16ikus voib pohjustada vigastusi teile ja teistele.
HOIATUS Olge keevitamisel ja loikamisel ettevaatlik. Kiisige oma to6andjalt
ettevaatusabinoude kohta, mis peaksid pohinema tootja ohuandmetel.
ELEKTRILOOK - véib tappa.
- Paigaldage ja maandage keevitus- voi plasmaldikusseade kooskolas asjakohaste normidega.
- Arge puudutage pingestatud elektrilisi osi ega elektroode ei paljakasi, margade kinnastega ega margade rdivastega.

- Isoleerige ennast maast ja toodetailist.
- Tagage endale ohutu tdédasend.

SUITS JA GAASID - Vbib olla tervisele ohtlik.

- Hoidke pea tekkivast suitsust eemal.

- Kasutage ventilatsiooni, vdljatdbmmet kaare kohal v6i molemat, selleks et juhtida suits ja gaasid sissehingamistsoonist
ja lahiimbrusest eemale.

KEEVITUSKIIRED - voivad vigastada silmi ja tekitada nahale péletushaavu.
- Kaitske oma silmi ja keha. Kasutage sobivat keevitus-/plasmaldikusmaski ja filterklaasi ning kandke kaitserdivaid.
- Kaitske juuresviibijaid sobivate vaheseinade voi kardinatega.

TULEOHT
- Sademed (keevituspritsmed) voivad pohjustada tulekahju. Veenduge, et [aheduses pole kergestisiittivaid materjale.

MURA - Liigne miira véib kahjustada kuulmist.
- Kaitske oma korvu. Kasutage korvaklappe voi muid kuulmiskaitsevahendeid.
- Hoiatage juuresviibijaid ohu eest.

RIKE - rikke korral pidage ndu spetsialistiga.

ENNE SEADME PAIGALDAMIST VOI KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHENDIT JA TEHKE SELLE SISU
ENDALE SELGEKS.

KAITSKE ENNAST JA TEISI!

Arge kasutage vooluallikat kiilmunud torude sulatamiseks.

‘ HOIATUS
A-klassi seadmed ei ole moéeldud kasutamiseks elamura-

TAHELEPANU joonides, kus elektritoide parineb avalikust madalpinge elek-
trivorgust. Neis kohtades voib esineda raskusi A-klassi sead-
mete elektromagnetilise lhilduvuse tagamisel juhtivuslike
voi kiirguslike hdiringute tottu.

See toode on moéeldud ainult metalli eemaldamiseks. Mis tahes muul otstarbel
kasutamine voib pohjustada vigastusi ja/voi seadme kahjustamist.

‘ TAHELEPANU
. Enne paigaldamist voi kasutamist lugege labi kasutusjuhend
TAHELEPANU ja tehke see endale selgeks. A Ilr—lll
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2 SISSEJUHATUS

ESAB EMP 205ic AC/DC on mitmetoimeline (MIG/varras/TIG AC véi TIG DC) uue pdlvkonna keevitusaparaat.

Koik Rebel-sarja vooluallikad on loodud vastama kasutaja vajadustele. Need on tugevad, vastupidavad ja kaasaskantavad
ning pakuvad suureparast kaarejoudlust vaga erinevateks keevitusrakendusteks.

EMP-sarja seadmetel on 11 cm (4.3 in) TFT-varviekraaniga kasutajaliides, mis vdimaldab kiiret ja lihtsat keevitusprotsesside
ja -parameetrite valimist ning sobib nii algajatele kui ka kogenud kasutajatele. Kogenud kasutajatele annab maksimaalse
paindlikkuse véimalus haalestada ja kohandada suvaline arv funktsioone.

Tootega kokkusobivate ESAB-i tarvikute loetelu leiate kdesoleva juhendi peatiikist,, TARVIKUD".

2.1

Seadmestik

ESAB EMP 205ic AC/DC vooluallika komplektis on:

2.2

ESAB EMP 205ic AC/DC vooluallikas
ESAB MXL 201 MIG-péleti, 3 m (10 ft) koos M6 kontaktotsakutega 0,8 mm ja 1,0 mm jaoks
ESAB SR-B 26 TIG-péleti koos tarvikutega
Gaasivoolik, 4,5 m (14,8 ft), kiirliitmikuga
MMA keevituskaabli komplekt, 3 m (10 ft)
Maanduskaabli komplekt, 3 m (10 ft)
Veorullik
0.6 /0.8 mm (0.023 in./ 0.030 in.) Taidistraat, terasest traat ja roostevaba traat (paigaldatud ajamile)
0.8/ 1.0 mm (0.030 in./ 0.040 in.) Taidistraat, terasest traat ja roostevaba traat (tarvikukastis)
Kori
1,0...1,2 mm (0,040...0,045 in) (paigaldatud ajamile)
0.6 mm - 0.8 mm (0.023 in. - 0.030 in.) (tarvikukastis)
Toitekaabel 3 m (10 ft), fikseeritud koos pistikuga
Ohutusjuhend
USB koos kasutusjuhendiga
Materjali paksuse méddik

Kaitse lilekuumenemise eest

ETTEVAATUST!
Selle masina toiteallikas on lilekuumenemiskaitsega.

Kui see juhtub, katkeb keevitusvool ja ekraanile ilmub tlekuumenemise siimbol. Ulekuumenemiskaitse

| Keevitusvooluallikal on Glekuumenemiskaitse, mis rakendub siis, kui sisetemperatuur muutub liiga kérgeks.

lahtestub automaatselt, kui temperatuur on langenud normaalse té6temperatuurini.

Ulekuumenemisest taastumise protseduur on jirgmine:

Laske stisteemil jahtuda, Rebel taastub iseseisvalt.
Laske stisteemil Idpuni maha jahtuda (kuni ventilaator seiskub), enne kui keevitamisega jatkate.

Kui max ,koormustsuklit" ei saavutata ja mélemad ventilaatorid to6tavad ning jahutusavad pole takistatud, korval-
dage kasutuselt.
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3 TEHNILISED ANDMED

3.1 EMP 205ic AC/DC tehnilised andmed

EMP 205ic AC/DC

Pinge 230V, 1 faas, 50/60 Hz 120V, 1 faas, 50/60 Hz
Primaarvool

I GMAW - MIG 296 A Kaitselli 15 A, 202 A
Imax GTAW - DCTIG 240A Kaitsellliti 15 A: 20.7 A
lnax GTAW — AC TIG 265 A Kaitselliti 15 A: 21,4 A
Imax SMAW - traat 283 A Kaitselliti 15 A: 20.5 A
lefertiiv GTAW - DCTIG 12A Kaitsellliti 15 A: 14.3 A
lefertiiv GTAW - ACTIG 13.3A Kaitsellliti 15 A: 14.9 A
loertiiv SMAW - traat 14.1TA Kaitsellliti 15 A: 14.4 A

Lubatud koormus: GMAW - MIG

100% koormuststikkel*

T10 A (Ve =19.5V)

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

60% koormustsiikkel*

125 A (Vo = 20.25 V)

Kaitselliti 20 A: 90 A (V ;= 18.5V)

40% koormustsikkel*

150 A (Vo = 21.5V)

(
(
Kaitseliiliti 15 A: 85 A (Ve = 18.25 V)
(
(

Kaitseliiliti 15 A: 90 A (Vyue = 18.5V)

25% koormuststikkel*

205 A (Vo = 24.25V)

20% koormustsukkel*

Kaitseliiliti 20 A: 115 A (Voue = 19.75 V)

Reguleerimisevahemik (DC)

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

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

Lubatud koormus: GTAW - DCTIG

100% koormuststikkel*

T10 A (Ve = 14.4V)

Kaitseltliti 15 A:80 A (Vo = 13.2V)

60% koormustsiikkel*

125 A (V,jund = 15,0 V)

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

40% koormustsikkel*

Kaitselliti 15 A: 110 5 (Vvéljund = 14,4
V)

25% koormuststikkel*

205 A (Vo = 182V)

Reguleerimisevahemik (DC)

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

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

Lubatud koormus: GTAW - ACTIG

100% koormuststikkel*

T10 A (Vyye = 14.4V)

Kaitseliliti 15 A: 75 A (Voue = 13.0V)

60% koormustsiikkel*

125 A (Vyzjund = 15,0 V)

Kaitseliiliti 15 A: 95 A (Voue = 13.8V)

40% koormustsiikkel*

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

25% koormustsukkel*

205 A (Ve = 18.2V)

Reguleerimisevahemik (AC)

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

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

Lubatud koormus: SMAW - varras

100% koormuststikkel*

100 A (Voue = 24V)

55 A (Vyye = 22.2V)

60% koormustsiikkel*

125 A (Voue =25 V)

70 A (Voo = 22.8V)

40% koormustsikkel*

75 A (Voue =23.0V)

25% koormuststikkel*

170 A (Ve = 26.8V)
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Reguleerimisevahemik (DC) 1::;\(/{’/‘:::2276;/\)/; :g?ﬁ{{’;::jgf;/\)/;
EMP 205ic AC/DC

Tiihijooksupinge (OCV)

VRD mitteaktiivne 68V

VRD aktiivne 35V

Efektiivsus 78%

Voéimsustegur 0.98

Traadi etteandekiirus 2...12,1 m/min (80...475 toll/min)

Traadi labimoot

Madalsusinikterasest tdistraat 0.6-0.9 mm (0.023 - 0.035in.)

Roostevabast terasest taistraat 0.8-0.9 mm (0.030-0.035in.)

Rabutaidistraat 0.8-1.1 mm (0.030-0.045 in.)

Aluminium 0.8-1.2mm (0.030-0.047 in.)

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

Mootmed P x L x K 548 x 229 x 406 mm (23 X9 X 16 in)

Mass 25.5kg (56 Ib,)

Tootemperatuur -10...40 °C (+14...104 °F)

Korpuse ilmastikukindluse klass** IP23S

Rakendusklass*** @
*Koormustsiikkel

Koormustsiikkel tahistab aega protsendina kimneminutilisest perioodist, mille jooksul saate keevitada kindla koormusega
ilma tilekoormamise ohuta. Koormustsiikli nditajad kehtivad temperatuuril kuni 40 °C (104 °F).

**Korpuse ilmastikukindluse klass
IP-kood tahistab korpuse kaitseklassi, s.o kaitset tahkete objektide ja vee sissetungimise eest.

IP 23S kaitseklassiga seadmed on méeldud kasutamiseks nii siseruumides kui ka valitingimustes, kuid neid ei tohiks kasu-
tada saju korral.

***Rakendusklass

S

See siimbol nditab, et vooluallikas on projekteeritud kasutamiseks suurenenud elektriohuga kohtades.

HOIATUS!

Keevitusahel voib aga ohutuse kaalutlustel ei pruugi olla maandatud. Maandusiihenduste
muutmiseks peaks andma loa ainult isik, kes on padev otsustama, kas muudatused suuren-
daks vigastuste ohtu. Naiteks juhul, kui keevitusvoolul on ahela moodustamiseks mitu teed,
voib see kahjustada maandusahelaid v6i muid seadmeid voi pdhjustada inimestele vigastusi
voi nende surma.
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4 PAIGALDAMINE

Paigaldust66d peab tegema spetsialist.

ETTEVAATUST!!

See toode on moeldud td6stuslikuks kasutamiseks. Kodumajapidamises kasutamisel voib see
toode pohjustada raadiohdireid. Asjakohaste ettevaatusabindude rakendamise vastutus lasub
kasutajal.

4.1 Kasutaja kohustused

Kasutaja on kohustatud paigaldama ja kasutama keevitusseadmestikku kooskélas tootja juhistega. Elektromagnetiliste
hairete tuvastamisel vastutab keevitusseadmestiku kasutaja probleemilahendamise eest, kasutades selleks tootjalt saadud
tehnilist abi. See parandusmeede vdib olla nii lihtne kui keevitusahela maandamine. Muudel juhtudel véib olla abi elekt-
romagnetilisest varjestusest, millega Umbritseda keevitusvooluallikas ja toodetail, ja asjakohastest sisendfiltritest. Kdigil
juhtudel tuleb elektromagnetilised haired viia tasemeni, kus need ei tekita enam probleeme.

{>_<,\r

HOIATUS!
Fikseerige seadmed - eriti juhul, kui >]0°
maapind on ebatasane voi kaldus.
10°

4.2 Tostmisjuhised

Vooluallikat voib tosta igast selle sangast.

"i".
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PAIGALDAMINE

4.3 Asukoht

Asetage vooluallikas nii, et selle jahutavate 6huvoolude sisse- ja véljalaskeavad ei oleks takistatud.

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

Fikseeritud paigalduse korral jatke luugi
avamiseks ja traadirullile ligipaasemiseks
piisavalt ruumi.

4.3.1 Tooala hindamine

Enne keevitusseadmestiku paigaldamist peaks kasutaja/paigaldaja hindama véimalikke elektromagnetilisi probleeme, mis
voivad paigalduskoha imbruses esineda. Arvesse tuleks votta jargmist:

1.

© N o U M w N

9.

Muud toitekaablid, juhtimiskaablid, signaali- ja telefonikaablid keevitusseadmestiku kohal, all ja Idheduses.
Raadio- ning televisioonisaatjad ja -vastuvétjad.

Arvuti ja muud juhtseadmed.

Kriitilised ohutusseadised, nt to0stusseadmete kaitsekatted.

Umbritsevate inimeste tervis (nt siidamestimulaatorite ja kuuldeaparaatide kasutamine).
Kalibreerimiseks ja méotmiseks kasutatavad seadmed.

Kellaaeg, millal keevitus- jm t66d toimuvad.

Teiste Umbruses olevate seadmete hdirekindlus: kasutaja peab tagama, et muud Gimbruses kasutatavad seadmed on
Uhilduvad: see v6ib néuda taiendavate kaitsemeetmete votmist.

See, kui suurt imbritsevat ala tuleks hinnata, oleneb hoone konstruktsioonist ja muudest toimuvatest toddest. Umbritsev
ala voib ulatuda territooriumi piiridest kaugemale.

Koérgsagedusega stitidatud voi stabiliseeritud kaarega keevitusvooluallikas voib tekitada haireid jargmistel viisidel:

Otsene kiirgus: Seadmest voib eralduda kiirgus, kui korpus on metallist ja pole korralikult maandatud. See véib toimuda
labi avauste (nt avatud kattepaneelid). Vooluallika kdrgsagedusiiksuse varjestus hoiab dra otsese kiirguse, kui seadmestik
on digesti maandatud.

Ulekanne toitejuhtme kaudu: Ebapiisava varjestuse ja filtreerimise korral véidakse kérgsageduslikku energiat edastada
otselihenduse kaudu hoone elektrivorku. Energiaiilekanne toimub seejarel nii kiirguse kui ka juhtivuse kaudu. Voolual-
likas on piisava varjestuse ja filtreerimisega.

Kiirgust keevitusjuhtmetest: Keevitusjuhtmetest eralduv kiirgus pdhjustab kill tugevaid haireid juhtmete vahetus
ldheduses, kuid vdaheneb kiiresti koos vahemaa suurenemisega. Kasutage véimalikult lihikesi juhtmeid, et véltida seda
tldpi hdireid. Juhtmete rongasse kerimist ja Glestdstmist tuleks voimalusel alati valtida.

Kiirguse peegeldumine maandamata metallobjektidelt: Uheks oluliseks hairinguid suurendavaks teguriks on kiir-
guse peegeldumine maandamata metallobjektidelt, mis on keevitusjuhtmete Idheduses. Kiirguse peegeldumist aitab
enamikul juhtudest dra hoida selliste objektide nduetekohane maandamine.
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4 PAIGALDAMINE

4.4 Korgsageduslikud haired

HOIATUS!

Selle masina kérgsagedusiiksus on raadiosaatjale sarnase valjundiga.

Vooluallikat El tohiks kasutada |I6hkamistoode laheduses, sest see voib pohjustada enneaeg-
set plahvatust.

HOIATUS!

Seadme kasutamine arvutite laheduses voib pohjustada arvutirikkeid.

HOIATUS!

KORGSAGEDUSLIKUD ELEKTROMAGNETVALJAD VOIVAD OLLA TERVISELE OHTLIKUD. Kui
seda keevitusvooluallikat kasutatakse kodumajapidamises, voib olla vajalik jargida taien-
davaid ettevaatusabindusid. Sidamestimulaatoritega keevitajaid peaks pidama enne keevi-
tamise alustamist ndu oma arstiga. EMV véib hairida osade siidameritmurite talitlust.

HOIATUS!

Potentsiaalitihtlustus:

Kaaluda tuleks koigi keevitusmasina paigalduskoha ja selle imbruse metallkomponentide
potentsiaalide Ghtlustamist. Kuid téodetailiga seotud metallkomponendid suurendavad
ohtu, et kasutaja voib saada elektril6dgi, kui ta puudutab samaaegselt metallkomponenti ja
elektroodi. Kasutaja peaks olema isoleeritud koigist sellistest seotud metallkomponentidest.

HOIATUS!

Tookoha maandus:

Tuleb olla ettevaatlik, et valtida toodetaili maandamist viisil, mis suurendaks kasutajate vi-
gastamise voi muude elektriseadmete kahjustamise ohtu. Maandusiihenduste muutmiseks
peaks andma loa ainult isik, kes on padev otsustama, kas muudatused suurendaks vigas-
tuste ohtu.

> B P PP

HOIATUS!

Korgsagedusliku keevitusseadmestiku 6ige paigalduse olulisust ei saa tlehinnata. Kérgsage-
dusega siilidatud voi stabiliseeritud kaarega tekkivad haired on pdhjustatud peaaegu alati
valest paigaldusest. Kehavigastuste, surma ja seadme kahjustamise valtimiseks peaks paigal-
dustdod teostama nduetekohase kvalifikatsiooniga isik (nt kutsetunnistusega elektrik).

0463 703 001ET
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4 PAIGALDAMINE

45 Toitevork

MARKUS!
Nouded toitevorgule

Kaesolev seade on kooskdlas standardiga IEC 61000-3-12 tingimusel, et liihisvdimsus on
kasutaja toitevorgu ja av,,, sisteemi vahemalt sama suur kui Sscmin-vaartus. Sead-
mestiku paigaldaja véi kasutaja kohustub tagama, vajadusel pidades ndu jaotusvorgu
operaatoriga, et seadmestik Gihendatakse ainult toitevorku, mille lihisvéimsus vastab
vahemalt Sscmin-vaartusele. Vt tehnilisi andmeid ptk,, TEHNILISED ANDMED".

Toitepinge peaks olema 230V AC £10% vdi 120V AC £10%. Liiga madal toitepinge vahendab keevitusjoudlust. Liiga kdrge
toitepinge pohjustab komponentide tilekuumenemist ja vdib pohjustada rikkeid. Votke Gihendust kohaliku elektriettevot-
tega ja kisige teavet pakutavate teenuste kohta ja selle kohta, kuidas teha nduetekohased tihendused ja millised kontrollid

on vajalikud.

Keevitusvooluallikas peab olema:

«  Nouetekohaselt paigaldatud (vajadusel kvalifitseeritud elektriku poolt).

«  Nouetekohaselt (elektriliselt) maandatud kooskdlas kohalike eeskirjadega.

«  Uhendatud sobivate niitajatega pistikupessa ja sobivate niitajatega kaitsmega, nagu naidatud jargnevates tabelites.

MARKUS!

Kasutage keevitusvooluallikat asjakohaste riiklike eeskirjade kohaselt.

ETTEVAATUST!

Lahutage toitevérgust ja blokeerige ,lukustamise/sildistamise" protseduuridega. Veen-
duge, et toitevorgu pealdliti on lukustatud (lukustamine/sildistamine) ,avatud" asen-
disse, ENNE kui hakkate toitevérgu sulavkaitsmeid eemaldama. Uhendamis- ja eralda-
mistoid peaksid teostama padevad isikud.

0463 703 001ET
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4 PAIGALDAMINE

4.6 Soovitatavad elektritoite parameetrid

HOIATUS!

Kui jargnevaid elektrististeemi hooldusjuhendi soovitusi ei jargita, on elektrilook voi tuleoht
téendoline. Need soovitused kehtivad eraldi haruahelale, mille parameetrid vastavad keevi-
tusvooluallika valjundvoolu ja tootsiikli nimiandmetele.

Soovitatavad elektritoite parameetrid: 120...230V, 1 faas, 50/60 Hz
Spetsifikatsioon 230V AC 120V AC

Sisendvool max valjundvoolu korral 33A 30A
Sulavkaitsme voi kaitseliiliti max soovitatav nimivoolutugevus

40A 30A
*Ajalise viivitusega sulavkaitse, UL-klass RK5, vt UL 248
Sulavkaitsme voi kaitseliliti max soovitatav nimivoolutugevus

50A 50A
Normaalne talitlus UL-klass K5, vt UL 248
Min soovitatav juhtme ristldige 2,5 mmz2 (13 AWG) 2,5mm2 (13 AWG)
Pikendusjuhtme max soovitatav pikkus 15 m (50 ft) 8 m (25 ft)
Min soovitatav maandusjuhtme ristldige 2,5mm2 (13 AWG) 2,5mm2 (13 AWG)

4.7 Toide elektrigeneraatoritest

Vooluallika toiteks voib kasutada erinevat tiilipi generaatoreid. Kuid méned generaatorid ei ole keevitusvooluallika toit-
miseks piisavalt voimsad.

Soovitatav on kasutada generaatorit, millel on automaatne pingeregulaator (AVR) voi samavaarne voi parem regulaator,
ning mille nimivéimsus on vahemalt 8 kW (1 faas).
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5 KASUTAMINE

Uldisi seadmestiku kiitlemisega seotud ettevaatusabindusid vt ptk,Ohutus". Lugege see lidbi enne seadme kaivi-
tamist.

MARKUS!
Seadme teisaldamisel kasutage selleks ettendhtud sanga. Arge kunagi kaableid
sikutage.

HOIATUS!

Poorlevad osad voivad tekitada vigastusi. Olge hoolikas.
HOIATUS!

ELEKTRILOOK! Arge puudutage t66 ajal toddetaili ega keevitusotsakut!

HOIATUS!

Veenduge, et kiilgmised kattepaneelid oleksid t606 ajal kinni.

HOIATUS!

Pingutage traadirulli polt, et valtida selle rummult mahatulekut.

ETTEVAATUST!!
Veenduge enne iga kasutuskorda jargmises:

> > P> P

Poleti korpus ning poleti kaabel ja juhtmed on kahjustusteta.
Poleti kontaktotsak pole kahjustatud.
Poleti otsak on puhas ja ei sisalda prahti.
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5 KASUTAMINE

5.1 Uhendused ja juhtseadised

9 8 7
Jn 1. Eest- ja tagantvaade: Mudel EMP 205ic AC/DC

1. Nupp voolutugevuse voi traadi etteandekiiruse valimiseks 9. Polaarsuse vahetamise kaabel

2. Nupp pinge valimiseks 10. Ekraan

3. P6hinupp meniis liikkumiseks 11. Gaasisisend MIG/MAG jaoks

4. Gaasivaljund 12. Gaasisisend TIG jaoks

5. Poleti/kaugjuhtimispuldi ihendus 13. Toiteliiliti (SISSE-/VALJALULITAMISEKS)
6. Poleti thendus 14. Toitekaabel

7. Negatiivne valjund [-] 15. Sildid

8. Positiivne valjund [+]

EMP 205ic AC/DC

Jn 2. Kasutajaliidese juhtnuppude talitlus
1. (V) (Jleminejuhtnupp: (a) Véljundvoolu vaartuse sead- 3. (M) Meniiiis lilkumine: Vajutage valimiseks
mine (b) Traadi etteandekiiruse seadmine

2.(L) Alumine juhtnupp: (a) MIG pinge valimine (b) SMIG-re-
Ziimi pingekarpimine (c) MMA-reZiim: Kaar SEES/VALJAS

MARKUS!
Alumine juhtnupp (2) liilitab MMA-rezZiimis véljundvoolu SISSE/VALJA. Kui véljundvéim-
sus on SEES, muutub ekraani taustavalgustus oranziks (vt ptk,JUHTPANEEL").
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5 KASUTAMINE

5.2  Keevitus- ja maanduskaablite iihendamine

Vooluallikal on kaks valjundit, millega hendatakse keevituskaabel ja maanduskaabel: negatiivne[-] klemm (7) ja positiiv-
ne[+] klemm (8) (vt jn 1).

5.2.1 MIG-/MMA-protseduuride korral

MIG-/MMA-protseduuride korral séltub véljund, kuhu keevituskaabel thendada sellest, millist tlilipi elektroodi kasutatakse.

Oige elektroodipolaarsuse kohta vt lisateavet elektroodi pakendilt. Uhendage maanduskaabel vooluallika teise keevitusk-
lemmiga (9).

Fikseerige maanduskaabli klamber toéddetaili kiilge ja veenduge, et klambri ja detaili vahel on hea elektritihendus. Uhendage
poleti konnektor péleti Gihendusega (6).

MARKUS!

MIG-keevitusparameetrite spikkertabel:

Traadirullipoolse kiljeluugi sisekiljel on MIG-keevitusparameetrite spikkertabel, mis
aitab valida algsed keevitusparameetrid. See on méeldud kasutamiseks juhendina selle
seadmestiku parameetrite hadlestamisel.

5.2.2 TIG-protseduuride korral

TIG-protseduuride puhul iihendage TIG-péleti voolukaabel negatiivse[-] klemmiga (7); vt illustratsiooni. Uhendage TIG-p6-
leti gaasisisendi mutter vooluallika esikiiljel oleva gaasiviljundi konnektoriga (4). Uhendage tagapaneelil olev gaasisisendi
kiirliitmik(12) regulaatoriga gaasivarustustega. Uhendage maanduskaabel tagasivoolu positiivse valjundklemmiga \ [+] (9).
Uhendage péleti konnektor negatiivse viljundiga [-] (7) (vt jn 1).

5.3 Polaarsuse vahetamine

Jn 3. Polaarsuse vahetamise iihendused

1. Polaarsuse vahetamise kaabel (pole ihendatud varras- ega TIG-reziimis)

Kontrollige kasutatava keevitustraadi soovitatavat polaarsust. Qige elektroodipolaarsuse kohta vt lisateavet elektroodi
pakendilt. Polaarsust saab muuta vastavalt keevitusprotsessile, ihendades selleks polaarsuse vahetamise kaabli sobivalt.
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5 KASUTAMINE

5.4 Kaitsegaas

Sobiva kaitsegaasi valik oleneb materjalist. Tavaliselt keevitatakse madalsUsinikterast segugaasiga (Ar + CO2) v6i 100%
stisihappegaasiga (CO2). Roostevaba terast saab keevitada segugaasiga (Ar + CO2) v6i kolmikseguga (He + Ar + CO2). Alu-
miiniumi ja ranipronksi puhul kasutage puhast argoongaasi (Ar). sMIG-reziimis (vt ptk,JUHTPANEEL" jactist,sMIG") seatakse
optimaalne keevituskaar automaatselt vastavalt kasutatavale gaasile.

5.5 Pinge-voolutugevuse koverad

Jargnevad koverad nditavad vooluallika max véimalikku pinget ja voolutugevust kolme levinud keevitusprotsessi korral.
Muude satete puhul tekivad kéverad, mis langevad nende kéverate vahele.

A= keevitusvool (amprid), V = valjundpinge

5.5.1 SMAW (varras) 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

Jn 4. SMAW (traat) 120 V koormuststikkel

5.5.2 SMAW (Stick) 230V

80
70
60
50
= 40
30
20
10

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

Jn 5. SMAW (Stick) 230 V Koormuststikkel
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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

Jn 6. GMAW (MIG) 120V koormuststikkel

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

Jn 7. GMAW (MIG) 230 VV Koormuststikkel
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5.5.5 GTAW (DCTIG) 120V

&0

70

60

50

> 40

10

5.5.6 GTAW (DCTIG) 230V
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Jn 8. GTAW (DCTIG) 120 V koormuststikkel
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Jn 9. GTAW (DCTIG) 230 V Koormustsiikkel
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5.5.7 GTAW (ACTIG) 120V

80
70
60
50
= 40
30
20
10

Jn 10. GTAW (ACTIG) 120 V koormuststikkel

5.5.8 GTAW (ACTIG) 230V
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Jn 11. GTAW (ACTIG) 230 V Koormustsiikkel
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5.5.9 Koormustsiikkel
25% duty cycle

EMP 205ic AC/DC vbéimaldab 205 A keevitusvoolu 25% koormustsiikliga (230V). Iseldhtestuv termorelee kaitseb vooluallikat
koormustsukli tletamise korral.

Naide: Kui vooluallikas to6tab 25% koormuststikliga, suudab see véljastada nimiamprid kuni 2,5-minutiks iga 10-minutise
perioodi jarel. Ulejadnud ajal (7,5 minutit) tuleb lasta vooluallikal maha jahtuda.

2,5 minutit 7,5 minutit

Jn 12. 25% koormuststikli ndide

Valida saab erineva koormustsukli ja keevitusvoolu kombinatsiooni. Kasutage jargmisi graafikuid, et leida konkreetse kee-
vitusvooluga kasutamiseks sobiv koormuststikkel.

90

§ 80
T
=
= &0 MIG
%)
B w0 — = MMA
>
€ a0 e AC TIG
£
8 30 === DCTIG
>
20
10
0
0 10 20 30 40 S0 60 70 80 90 100 110 120
Keevitusvool (amprid)
Jn 13. Koormuststiikli graafik 120 V puhul
10
100
90
g 80
ERE
i
S 60 —_— MIG
2
2 s0 — = MMA
g 40 eeeessss AC TIG
I}
S w -=-=-DCTG

20
10

<10 10 30 50 70 90 110 130 150 170 190 210 230
Keevitusvool (@amprid)

Joonis 14. Plotting duty cycle for 230V
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5.6 Traadirullieemaldamine/paigaldamine

MARKUS!
Gaas ei pea olema selle protseduuri ajaks Gihendatud. Toide peaks olema selle
protseduuri ajaks VALJA liilitatud.

Vedru maarab ,pidurdusvaartuse”, mis rakendub traadi etteandemootorile ja traadi etterullikute tdmbamisele. Pingutage
polti,A" kasitsi; vt jargnevaid illustratsioone.

Eemaldage/paigaldage traadirull, nagu ndidatud jargneval illustratsioonil.

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

Jn 15. Traadirulli lukustusmutri pingutamine 100 mm (4 in) rulli korral

5.7 Kori valimine

Vt pdleti juhendist, mille leiate USB-malupulgalt, kuidas valida kasutatava traadi labimddduga ja tlilibiga kokkusobiv
asenduskori.

5.8 Traadi paigaldamine/eemaldamine

MARKUS!
Alumiiniumtraadi paigaldamisel vt jaotist,,Alumiiniumtraadiga keevitamine".

EMP 205ic AC/DC toetab kaht vaiksemat traadirulli suurust: 100 mm (4 in) ja 200 mm (8 in). Sobivaid traadi ttitbi ja labi-
mo6du andmeid vt ptk,, TEHNILISED ANDMED".

Jn 16. Traadirullipoolse kiilje vaade

1. Traadirulli rumm 4. Avanev killgmine kattepaneel
2. EMU-filter 5. Gaasikraan
3. Kaitselliti 6. Traadi etteandemehhanism
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HOIATUS!
Arge suunake ega asetage poletit nio, kite ega keha poole, sest see véib poh-
justada vigastusi.

MARKUS!
Veenduge, et kasutate sobivaid etteande-/surverullikuid. Lisateavet vt ptk KULU-
OSAD.

MARKUS!

Arge unustage kasutada keevituspéletis traadi labimoddule vastavat kontaktotsa-
kut. Poletile on paigaldatud 0,8 mm (0,030 in) traadile sobiv kontaktotsak. Méne
muu labiméodu kasutamisel, peate vahetama kontaktotsa ja veorulliku. Poletis
olevat kori on soovitatav kasutada Fe- ja SS-traatidega keevitamisel.

HOIATUS!
Muljumise véi kinnijadmise oht traadirulli vahetamise ajal! Arge kasutage kaitse-
kindaid, kui sisestate keevitustraati etteanderullikute vahele.

5.8.1 Traadipaigaldamine

1. Liilitage masina toide VALJA.
Avage kiljeluuk.

Vabastage surverulliku 6lg, tdmmates pingutuskruvi enda suunas (1).

> W

Tostke surverulliku 6lg Ules (2).

ETTEVAATUST!

Hoidke MIG-keevitustraati tihedalt koos, et valtida selle lahtirullumist.

5. Juhtige MIG-keevitustraat kulgema rulli allosast labi sisendkri (3), siis rullikute vahelt Iabi, seejarel 1abi valjundkéri edasi
MIG-péletisse.

Kinnitage surverulliku 6lg ja traadi etteandemehhanismi pingutuskruvi uuesti ning reguleerige vajadusel survet.
Lulitage masina toide SISSE.

Seadke MIG-pdleti juhe suhteliselt sirgeks ja s66tke juhet labi MIG-pdleti, vajutades paastikut.

© ® N o

Sulgege kiilgmine kattepaneel.

Jn 17. Traadi etteandemehhanism
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5.8.2 Traadi eemaldamine

—_

. Lilitage masina toide VALJA.
Loigake dara MIG keevitustraadi ots, mis ulatub poletist valja.
Avage kiljeluuk.

Vabastage surverulliku 6lg, tdmmates pingutuskruvi enda suunas (1).

ok wN

Tostke surverulliku olg Ules (2).

ETTEVAATUST!

Hoidke MIG-keevitustraati tihedalt koos, et valtida selle lahtirullumist.

6. Kerige traat kasitsi tagasi rullile, keerates rulli paripaeva. Kuitraat on tervenisti rullile tagasi keritud, fikseerige traadi ots,
et véltida lahtikerimist.

7. Sulgege kiilgmine kattepaneel.

5.9 Alumiiniumtraadiga keevitamine

MARKUS!
Kui olete selles jaotises toodud protseduurid Idpetanud, jatkake jaotisega 5.8
Traadi paigaldamine/eemaldamine”.

Kui soovite keevitada alumiiniumit standardkomplektis oleva péletiga, vt MIG-pdleti kasutusjuhendist, kuidas asendada
terasest standardkori Teflon®-kattega koriga.

Mudel EMP 205ic AC/DC kasutab jargmist poletit: MXL™ 270 A MIG-péleti koos 3 m (10 ft) kaabliga (1,2 mm FCW jaoks)
Tellige jargmised tarvikud:

« Poleti Teflon®-kéri (PTFE-kori), 3 m (10 ft): Vt ESAB-i poleti kasutusjuhendi (vt eeltoodud markust) VARUOSADE jaotist
(traadikori tabel).

« Teflon®-kattega traadikori (valige traadile sobiv suurus, kasutades tabelit jaotises ,Kuluosad").
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5.10 Traadietteandesurve seadmine

MARKUS!
See protseduur nduab, et masin oleks SISSE lllitatud. Gaas ei pea olema selle prot-
seduuri ajaks tihendatud.

1. Lilitage masina toide SISSE.

2. Koigepealt kontrollige, kas traat liigub valjundkéris vabalt.

ETTEVAATUST!

On aarmiselt oluline, et etteandesurve poleks liiga tugev ega nork.

3. Veenduge, et etteandesurve on sobiv ja sootke traati isoleeritud objekti (nt puuklotsi) vastu.
4. Etteanderullikute miinimumsurve reguleerimine:

Kui hoiate keevituspdletit puuklotsist umbes 6 mm (% in) kaugusel (vt jn 12), peaksid etteanderullikud libisema. Kui ei,
vahendage traadi pingust, reguleerides traadi etteandemehhanismi pingutusnuppu.

-~
Y M1 vovast
P ' PUIDUST
AL | PIND
# [}
i
]
i !
il
> <
6 mm

Jn 18. Kontrollige traadi etteanderullikut libisemise suhtes, mis nditab, et pole liigpingutatud.

5. Etteanderullikute surve sobivaks reguleerimine:

Kui hoiate keevituspdletit puuklotsist umbes 50 mm (2 in) kaugusel, peaks traati vdljuma ja see peaks painduma (vtjn 13).

ETTEVAATUST!
Kandke asjakohaseid isikukaitsevahendeid voi kaitske nagu, silmi ja kehaosi traa-
diotsa eest.
KOVAST
e PUIDUST
x»-;\} [ M, PIND
VA, !
/ I/‘(Jy 1
e / o
f’> > <
_rf?:" 50 mm

Jn 19. Etteanderulliku surve sobivuse kontrollimine.
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5.11 Traadi etteanderulliku vahetamine

HOIATUS!

Lahutage masin toitevorgust enne selle toiminguga alustamist.

MARKUS!
Gaas ei pea olema selle protseduuri ajaks Gihendatud.

Standardkomplektis on erinevas méddus kahesoonelised etteanderullikud (vt jaotist,Kuluosad"). Vahetage etteanderullikud,
et need vastaks traadirullil oleva traadi Iabimdddule/tlibile. Etteanderulliku valimist vt jaotisest ,Kuluosad". Jn 20 nditab
traadi etteanderullikute asukohta. Surverullikuid ei vahetata.

Jn 20. Traadi etteanderullikute ja surverullikute asukohad

1. Surverullik 3. Lukustusnupp
2. Traadi etteanderullik

MARKUS!

Traadi etteanderulliku kiljele stantsitud margistus, mis jadb teie poole, nditab traa-
disoone suurust rulliku vastaskdilje juures (mis jadb masina sisemuse poole). Valitud
soon peaks vastama kasutatava traadi labimdddule Iga rullik on kahe eri suuruses
soonega, et toetada eri labimddduga traate. Rulliku teiepoolsele kiiljele margitud
soonemd6t vastab soone suurusele, mis on rulliku vastaskiljel. Paigaldage soovitud
suuruses soon masina poole niimoodi, et rullikul olev vastav margistus jaab teie
poole.
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5.11.1 Traadi etteanderulliku eemaldamine

1. Kui paigaldate uued rullikud, valige paigaldatavale traadile vastav suurus ja tiitp (U-soon, V-soon véi rihveldatud) (vt
jaotist,Kuluosad").

2. Lahutage masin taielikult toitevorgust.
3. Avage EMP-seadme traadirullipoolse kilje kattepaneel.

4. Enne pingutusnupu liigutamist: jatke meelde selle arvvaartus, mida naete selle kerel kaepideme all. Kirjutage see number
lles, et pingus ligikaudsesse vahemikku tagasi seada. Jaotis ,Traadi etteandesurve seadmine" kirjeldab selle pinguse
tappisreguleerimist.

MARKUS!

Kuna selle 6la vabastamine voib muuta traadi etteandesurvet, tuleb rullikute sur-
vet parast protseduuri teostamist uuesti reqguleerida. Eelnevas sammus vaadatud
skaalandidu Uleskirjutamine aitab protseduuri I6pus pinguse tapselt sobivaks
reguleerida.

5. Lédvendage pingutusnuppu ning tdommake vilja ja keerake seda enda poole, et pingutusodlg vabastada (vt punkti 1 jn
10). Kuna selle 6la vabastamine vdib muuta traadi etteandesurvet, tuleb rullikute survet parast protseduuri teostamist
uuesti reguleerida.

MARKUS!
Pingutusdlg on vedrupingega. See hiippab Ules, kui pingutusnupp taielikult valja
keerata.

6. Tostke traat soonest valja.

7. Eemaldage traadi etteanderullik, eemaldades selle lukustusnupu ja libistades rulliku véllilt maha.

ETTEVAATUST!!
Olge rulliku eemaldamisel ettevaatlik, et valtida mootori veovélli kiilu kaotamist.
Vastasel juhul on kogu masin kasutamatu, kuni see osa uuega asendatakse.
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5.11.2 Traadi etteanderulliku paigaldamine

1. Paigaldage veorullik (6iges mdddus ja dige soone paigutusega). Veenduge, et diges mdddus soon jaab sissepoole (vt
jn 21).

MARKUS!

Traadi etteanderullikud tuleb asendada (et need vastaks uue traadi labimo66d-
ule ja tdbile) voi tuleb kasutada sama labim6oduga ja sama tiilipi traati, mida
asendatakse.

Jn 21. Erinevas mé6dus traadi etteanderullikud

1. Mérgistus ja sellele vastav soon

MARKUS!
Rulliku kiljel olev margistus naitab rulliku vastaskuiljepoolse soone suurust.

N

Pingutage veorulliku lukustusnuppu, podrates seda paripdeva. Kasitsi pingutamisest piisab.

w

Paigutage traat etteanderulliku sisemisse soonde.

MARKUS!
Kui traat eemaldati (mitte ei tostetud lihtsalt rulliku soonest vilja), tuleb traat
tagasi paigaldada (vt alajaotist ,Traadi paigaldamine").

i

. Sulgege surverullikud traadile.

w

Reguleerige traadi etteandesurvet, requleerides traadi pingust etteanderullikute vahel, pdorates selleks pingutusnuppu,
jargides juhiseid jaotises ,Traadi etteandesurve seadmine".

o

Sulgege EMP-seadme traadirullipoolse kiilje kattepaneel.
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6 JUHTPANEEL

Uldisi seadmestiku kaitlemisega seotud ettevaatusabindusid vt kidesoleva juhendi ptk,,OHUTUS" jaotisest,, Ohu-
tusega seotud ettevaatusabinéud". Uldist kasutamisega seotud teavet vt kiiesoleva juhendi ptk ,KASUTAMINE".
Enne selle seadmestiku paigaldamist, kasutamist voi hooldamist lugege labi ja tehke endale selgeks oma té6andja
ettevaatusabinéud.

MARKUS!
Kui masin on sisse lilitatud, ilmub juhtpaneelile peameniiii.

6.1  Kuidas navigeerida

1. Ulemine juhtnupp

a) Véljundvoolu vaartuse seadmine
"EMP205CACIDC Vi 1) b) Traadi etteandekiiruse seadmine
2. Alumine juhtnupp

a) MIG pinge valimine

20 b) SMIG-reziimi pingekarpimine
¢) MMA-reziim: Kaar SEES/VALJAS
3 (M) d) DCTIG: PPS (impulsse sekundis) maaramine

e) ACTIG: Tasakaalu seadmine
3. Meniis liilkumine: Vajutage valimiseks

6.2 EMP 205ic AC/DC avakuva

1. sMIG-reziim

2. MIG-kasireziim

3. Gaasivaba rébutadidistraadiga reziim
4, MMA-reziim

5. DCTIG-reziim

6. ACTIG-reziim

7. Sétted

8. Kasutusjuhend

9. Dialoogikast

6.2.1 sMIG-reziim

1. Avakuva

2.Teave

3. Malu

4. Materjali valimine
5.Traadi etteandekiirus

6. Materjali paksuse naidik
7. Dialoogikast

Set WFS - MPM
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o Taiustatud:

1. Avakuva

2.Teave

3. Mélu

4. Materjali valimine

5. Parameetri valimine

6. Traadi etteandekiirus

7. Materjali paksuse ndidik

8. Pinge karpimise reguleerimine

9. Dialoogikast

6.2.2 MIG-kasireziim

e Baas:

1. Avakuva

2.Teave

3. Malu

4. Materjali valimine

5. Traadi etteandekiirus
6. Pinge reguleerimine

MIG / MAG . )
Set WFS - MPM 7. Dialoogikast

o Taiustatud:

1. Avakuva

2.Teave

3. Malu

4, Materjali valimine

5. Parameetri valimine

6. Traadi etteandekiirus
7. Pinge reguleerimine

MIG / MAG . .
Set WES - MPM 8. Dialoogikast

6.2.3 Gaasivabarabutaidistraadiga reziim

e Baas:

1. Avakuva

2.Teave

3. Malu

4, Traadi etteandekiirus
5. Pinge reguleerimine
6. Dialoogikast

FLUX CORED
Set WFS - MPM
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e Taiustatud:

FLUX CORED
Set WFS - MPM

6.2.4 MMA-reziim

e Baas:

STICK
Set - AMPS

« Taiustatud:

STICK
Set - AMPS

6.2.5 DC TIG-reziim

e Baas:

DC PULSE TIG
Set - AMPS

0463 703 001ET

1. Avakuva

2.Teave

3. Malu

4. Parameetri valimine

5. Traadi etteandekiirus
6. Pinge reguleerimine
7. Dialoogikast

1. Avakuva
2.Teave
3. Malu
4. Amprite reguleerimine
5. Keevituspinge
(Tuhijooksupinge voi kaar)
6. Dialoogikast
7. Kaar SEES/VALJAS
Sinine muutub oranziks, kui valjund on ,kuum"®,

1. Avakuva
2.Teave
3. Malu
4. Parameetri valimine
5. Amprid
6. Keevituspinge
(Tuhijooksupinge voi kaar)
7. Kaar SEES/VALJAS
8. Dialoogikast
Sinine muutub oranziks, kui valjund on ,kuum".

1. Avakuva
2.Teave

3. Malu

4. Impulss

5. Amprid

6. Dialoogikast
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« Taiustatud jaimpulss VALJAS:

1. Avakuva

2.Teave

3. Malu

4. Impulss

5. Parameetri valimine
6. Amprid

DC TIG 7. Dialoogikast
Set - AMPS

» Taiustatud ja impulss SEES:

1. Avakuva

2.Teave

3. Malu

4. Impulss

5. Parameetri valimine
6. Amprid

DC PULSE TIG 7. Dialoogikast
Home

8.Tippvoolu aeg

6.2.6 ACTIG-reziim

o Baas:

1. Avakuva
2.Teave

3. Malu

4. Amprid

5. Dialoogikast

ACTIG
Set - AMPS

o Taiustatud

1. Avakuva

2.Teave

3. Mélu

4. Parameetri valimine
5. Amprid

6. Tasakaal

AC TIG ) )
Set - AMPS 7. Dialoogikast
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6.3 Satted

SETTINGS
Home

USER MANUAL
Home

6.5

lkoonide selgitused

1. Reziimide lahtestamine

2. Toll-/meetermdddustik

3. Baas/tdiustatud

4. Keele sétted
5.Teave

6. Avakuva

7. Dialoogikast

1. Hooldusteave

2. Kulu- ja varuosad

3. Olekuteave
4. Avakuva
5. Dialoogikast

MARKUS!
Lihiskaarega |dpetamise tehnoloogia SCT on ldbimi |6pus toimuva automaatse tagasipdlemise meetod,
et |6igata traat labi elektriliselt, kasutades kontrollitud kdrge voolutugevusega impulsse. Tulemuseks on

hea puhas traadiots, kuhu pole tekkinud kuuli ja mis ei jaa kinni keevisdmbluse ega otsaku kiilge.

See vdimaldab alustada jargnevaid labimeid erakordse kvaliteediga. See funktsioon on peamiselt madal-
susinikterase ja roostevaba terase lihikese kaarega keevitamiseks. Pihustuskeevituse ja rabutaidistraadi-
ga keevituse korral on soovitatav traditsiooniline tagasipdlemine. Kui tagasipdlemise ajaks seada null, on

SCT automaatselt lubatud. Nullist erinev tagasipdlemise sate keelab SCT.

IKOON TAHENDUS IKOON TAHENDUS
Avakuva [O]oFF ﬁt Spot time ON/OFF selection
(11} (kasutage navigeerimisnuppu ja
G [TJon $ vajutage, et valida ekraanilt)
e

Tagasip6lemine

Maarab kauaks pinge jaab sisse|
parast traadi etteande peatamist,
et valtida traadi kiilmumist kee-
visvanni sisse

SCT VALIMINE EK-

RAANIL

Lithiskaarega Iopetamine
(SCT: vt eeltoodud MARKUST)

SEES: tagasipdlemine seatud
nulliks

VALJAS: tagasipdlemine seatud
nullist erinevaks.

Teave

_8_

Traadi etteandekiirus
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IKOON TAHENDUS IKOON TAHENDUS
MIG-poleti |I|0N ¢ ﬁ Punktkeevituse sees-aja ko-|
handamine
ole®

Parameetrid

Rabutdidis

@6/

Parameetrid

MIG-kasireziim

millEYE

ah

gaas jadb parast keevituskaare
peatamist sisse

0 Protsent VARRAS
Yo

Eelvool Kui kaua enne keevitus- SMIG Smart MIG
t1ﬁ kaare stiitamist on kaitsegaas f

sees

Voolujargne Kui kauaks kaitse- Lift-TIG

Sekundid

2

Konkreetseks otstarbeks
moeldud keevitusprogrammide
salvestamine, kui olla malure-
ziimis

Kasutaja kasijuhtimismentt
satted

«] CANCEL

Tihistamine

Poleti rull
(Mitte koigil turgudel)

Kaugjuhtimine

Satted

Jalgpedaal

- eH@ o

2T, Paistik SISSE/VALJA

Voldid

4T, Paastik Kasutusjuhend peameniis
” ” Hold/Lock
Amprid Plaadi paksus sMIG-reziimis

Keevituskaare surve Traatkee-
vituse korral voolutugevuse
suurendamine, kui kaare pikkust
vahendatakse, et vahendada

voi korvaldada varraselektroodi
kiilmumist keevisvanni sisse

| de<esfl s

Karpimisriba Keevisombluse
ristldike reguleerimine lamedast]
ndgusamaks voi kumeramaks

4Rl

Langev kalle Voolutugevuse
vahendamine langeva kaldega
kindla ajavahemiku jooksul pa-
rast keevitustsuklit

Tadiustatud satted
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IKOON

TAHENDUS

IKOON

TAHENDUS

Kuumkaivitus Amprite suuren-

damine elektroodi stiitamisel, et

valtida kleepumist

Baassatted

Y

Induktiivsus Induktsiooni lisa-
mine kaare omadustesse kaare
stabiliseerimiseks ja keevitusp-

ritsmete vahendamiseks lihisep-

rotsessi ajal

S English (UK)

Keele valimine

Malu

Voimalus salvestada konkreet-
seks tooks sobivaid keevitus-
programme

@

Varraselektroodi valimine

%

Tousev kalle Méoaotiihik
_/- Vf)olutugevuse sgurend.amlne ™ ~INCH IMETRIC
toéusva kaldega kindla ajavahe-
miku jooksul parast keevitust-
sukli algust
.8 mm Traadi labimoot Keevisombluse ristloige,
(:030”) ndgus

'l%A

2>

I-|_|'\ DC-TIG Keevisombluse ristldige,
kumer
DC h.
q:Fl: AC-TIG Impulss
AC @
Tousev kalle / langev kalle T Impulss SEES/VALJAS
f \ OFF E
o JUL
ON M@
H z Hz J-Lﬂ Alusvool
BKGND %A
%t Tippvoolu aeg Tasakaal
Il I I
PEAK t = %
Nihe £ Sagedus
=TA EH:P
Toomine Kustutamine
(3 RETRIEVE
Kaks voolutugevust Amin
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IKOON

TAHENDUS

IKOON

TAHENDUS

S

Korgsagedusvooluga algus

Lift Arc

t

»
Ato

Eelvool/jarelvool

0463 703 001ET

-43-




7 TIG-KEEVITUSE KASUTAMINE

7 TIG-KEEVITUSE KASUTAMINE
7.1 DCTIG-keevitus

Jargneval nditel on toodud DC TIG-keevituse navigeerimine/hddlestus taiustatud reziimis (A-B-C-D-E-F-G-H-I-J-K-L-M-N-O-
P-QR-S-T).

@ DA A 00.0s

()
% 'S 45 00,05
I

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
Post-Flow Post-Flow

Q}WNM@ﬁ

< e

@A AN 0.0

:

< B\

Alaer] \ 6.0s
E 7/ 0.0s

DC PULSE TIG
Down Slope

G

DC PULSE TIG
Up Slope

Lift
Arc

@l

Q

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

T

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
Dual Current On Dual Current On
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7.1.1  DCTIG-impulsskeevitus

DCTIG-impulsskeevitust kasutatakse peamiselt hukese plekiga, kuid olenevalt konkreetsest rakendusest voib seda kasutada
ka paksema materjaliga. Pulseerimine voimaldab kasutajal ohjata to0detailile rakendatavat kuumust. Impulsisate annab
kasutajale keevitusprotsessi lile suurema kontrolli ilma keevisdmbluse tugevuses ja terviklikkuses jareleandmisi tegemata
ning aitab saavutada sujuva ja puhta keevisdmbluse.

Baasreziim:

Baasreziimis on DC TIG-impulsskeevituse vaikesatted jargmised: alusvool = 50%, tippvoolu aeg = 50 %, PPS = 2.

Kasutaja ei saa neid parameetreid muuta. Jargneval naitel on toodud DC TIG-impulsskeevituse navigeerimine/haalestus
baasreziimis (A-B-C-D).

DC TIG DC TIG
Return Pulse ON / OFF

Taiustatud reziim:

Taiustatud reZiimis saab kasutaja kohandada DC TIG-impulsskeevituse satteid, nagu kirjeldatud jargnevalt.

1. Impulss SEES/VALJAS
2. Alusvool (%)
DC PULSE TIG
Pulse ON / OFF 3. TippVOO'U aeg (%)
4. Tippvoolutugevus / seatud voolutugevus (A)
5. Hz/PPS (impulssi sekundis)

DC PULSE TIG
Home

Alusvool (%): Alusvool on voolutugevus, mille juures on DCTIG-impulsi lainekuju alusajal. Alusvool seatakse impulsimentils
protsendina tippvoolust. Saab reguleerida vahemikus 1 kuni 99%.

Tippvoolu aeg (%): Tippvoolu aeg maarab kui pikk on DC TIG-impulsskeevituse lainekuju tippvoolu osa. Tippvoolu aega
reguleeritakse protsendina PPS-ist. Saab reguleerida vahemikus 1 kuni 99%.

Tippvoolutugevus / seatud voolutugevus (A): Tippvool seatakse lilemise juhtnupuga. Saab reguleerida vahemikus 5
kuni 205 A.

Hz/PPS (impulssi sekundis): Kiirus, millega DC TIG-impulsskeevituse valjundvoolu lainekuju liigub tippvoolu ja alusvoolu
vahel seatakse alumise juhtnupuga. Saab reguleerida vahemikus 0,1 kuni 500.
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Jargneval naitel on toodud DC TIG-impulsskeevituse navigeerimine/haalestus taiustatud reziimis (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

®
@
®
@D
i
®
@
®
0)
i
®
@)
[O)
0)
i

Do goe

DC PULSE TIG
Peak Time

DC PULSE TIG
Peak Time
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7 TIG-KEEVITUSE KASUTAMINE

Jargneval illustratsioonil on toodud naide DC TIG-impulsskeevituse valjundvoolu ideaalsetest lainekujudest baas- ja tdius-
tatud reziimis.

Kasutajasatted:
lripp= 100A

Vaikesitted:

Alus = 50%

Tippvoolu aeg = 50%

Hz/PPS = 2.0

Kahe voolutugevusega reziim = VALJAS

lnep = 100A

IaLus = 50A

— I
0,
h—b
50% TIPP — l‘—'50 e
° : 50% ALUS

KEEVITUSE OLEK BAASREZIIMIS

Kasutajasatted:

lpp = 100A

Alus = 50%

Tippvoolu aeg = 70%

Hz/PPS = 3.0

Kahe voolutugevusega reziim = VALJAS

lnpp = 100A !
I

I

laws=50A f_ _ _ _ _ e _ _;
| | 1 1 | |

1 1 . . . .

: L | I | 1

) 0% TIPP g o a - :

70% : : 70% TIPP 1 1 70% TIPP 1 1

I I 1 1

:<—>: —t —>t

1 ]

30% ALUS: 50% ALUS 30% ALUS,

KEEVITUSE OLEK TAIUSTATUD REZIIMIS
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DCTIG-impulsskeevitus, kui kaugjuhtmispult on iihendatud:
EMP 205 toetab jargmisi ESAB-i miilidavaid voolutugevuse kaugjuhtimispulte.

1. Jalgpedaal

2. Kaes hoitav kaugjuhtimispult

3. Poidlaga juhitav kaugjuhtimispult (eraldiseisev voi osa TIG-pdleti koostust)
Kui kaugjuhtimispult on thendatud EMP 205 masinaga esipaneelil oleva 8 kontaktiga konnektori kaudu, erinevad alus-
voolu arvutused neist, mis kehtiksid tavalise paastikuga TIG-pdleti puhul. llma kaugjuhtimispuldita seatakse alusvool
protsentvadrtusena kasutaja seatud voolutugevusest, kuid koos kaugjuhtimispuldiga seatakse see protsentvaartusena
kaugjuhtimispuldil seatud voolutugevusest.

Naide:
Baasreziim: Kui kasutaja seab voolutugevuseks

Ipeak (A) =100

Muude parameetrite vaikesatted on baasreziimis
Background (%) =50
Tippvoolu aeg (%) =50
Hz/PPS (impulssi sekundis) = 2.0
Imin (A) =5
V6imaldab arvutada vaartuse
lpack (A) = 50A (Ipeak *50% =100 *0.5)
See tahendab, et kui kaugjuhtimispult on seatud |6ppasendisse,
| =100A
peak
Iback = 50A
aga kui kasutaja seab kaugjuhtimispuldi 1/2 asendisse,
| =50A
peak
Iback = 25A
ja kui kasutaja seab kaugjuhtimispuldi 3/4 asendisse,
I =75A
tipp
Iback = 37A
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7 TIG-KEEVITUSE KASUTAMINE

Jargneval illustratsioonil on naha tlaltoodud naite valjundvoolu lainekuju baasreZiimis.

Kasutajasatted:
lnpp =100A

Vaikesatted:

Alus =50%

Tippvoolu aeg = 50%

Hz/PPS =2.0

Kahe voolutugevusega reziim = VALJAS

ke = 100A 1

laLus =50A

I
l—>

| 1
| ]
I 1
! 1
50% TIPP 1

1
L
1
1
Ll —
I 50%ALUS | 50% TIPP 50% ALUS I
1 | I

1

KEEVITUSE OLEK BAASREZIIMIS, KAUGJUHTIMISPULT LOPPASENDIS

Kasutajasatted:
Ipp = 100A

Vaikesitted:

Alus =50%

Tippvoolu aeg = 50%

Hz/PPS =2.0

Kahe voolutugevusega reziim = VALJIAS

lnpp =50A

lpws =25Af — = — — — — b———— -~ - e

50% TIPP o
“sowAus | SORTPP e

I 50%ALUS |

[
I

KEEVITUSE OLEK BAASREZIIMIS, KAUGJUHTIMISPULT SEATUD 1/2 TASEMELE

Kasutajasatted:
Inpp =100A

Vaikesétted:

Alus =50%

Tippvoolu aeg = 50%

Hz/PPS = 2.0

Kahe voolutugevusega reziim = VALJAS

Ilnpp =75A

lawws =37A - = = = = = = ee——————— — - —— - — ]

% TIPP
50% 50% TIPP

50% ALUS

I 50%ALUS |
1 1
1 1 I

KEEVITUSE OLEK BAASREZIIMIS, KAUGJUHTIMISPULT SEATUD 3/4 TASEMELE
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7 TIG-KEEVITUSE KASUTAMINE

Taiustatud reziim: Kui kasutaja seab parameetriteks
Ipeak (A)=100
Alus (%) = 80
Tippvoolu aeg (%) =70
Hz/PPS (impulssi sekundis) = 3.0
Imin (A) =5
Voimaldab arvutada vaartuse

lback (A) = 80A (I, * 80% =100 * 0.8)

See tahendab, et kui kaugjuhtimispult on seatud |6ppasendisse,

| = 100A
peak

lius =80 A
aga kui kasutaja seab kaugjuhtimispuldi 1/2 asendisse,
Ipeak =50A
lback = 40A
ja kui kasutaja seab kaugjuhtimispuldi 3/4 asendisse,
I =75A
tipp
Iback = 60A

Jargneval illustratsioonil on ndha Ulaltoodud naite valjundvoolu lainekuju taiustatud reziimis.
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7 TIG-KEEVITUSE KASUTAMINE

Kasutajasatted:
lypp = 100A
Alus = 80%
Tippvoolu aeg = 70%
Hz/PPS = 3.0
Kahe voolutugevusega reziim = VALJAS
lypp = 100A :
lyws=80Af— - = = = - - - - —, | o mm—m— - |_: -
! ! | | | |
! ! | | | |
| | . " I X
! ! | | | 1
o E > ¢ g 1
70% TIPP : : 70% TIPP I I 70% TIPP I I
| | | |
i e A
I I 1
30% ALUS! 30% ALUS, 30% ALUS,
KEEVITUSE OLEK TAIUSTATUD REZIIMIS, KAUGJUHTIMISPULT LOPPASENDIS
Kasutajasatted:
lypp = 100A
Alus = 80%
Tippvoolu aeg = 70%
Hz/PPS = 3.0
Kahe voolutugevusega reziim = VALJAS
! ! I I I I
! =50A I I ! ! : :
TIPP = 1
IALUS =40A |- — = = = = = = — = IL———l. _________ .!—! _________ JI_:_ —
1 1 | | 1 1
| | . " L L
! : ] 1 ] ]
< ! [y > 1
70% TIPP | | 70% TIPP I I 70% TIPP I I
| | | |
:<—>: l—> le—>
1 I 1 1
30% ALUS: 30% ALUS, 30% ALUS,
KEEVITUSE OLEK TAIUSTATUD REZIIMIS, KAUGJUHTIMISPULT SEATUD 1/2 TASEMELE
Kasutajasatted:
lrpp = 100A
Alus = 80%
Tippvoolu aeg = 70%
Hz/PPS = 3.0
Kahe voolutugevusega reziim = VALJAS
lyep = 75A ' !
TIPP —
I
IALUS =60A | —— — — = = = = = .I_II- __________________ —— — -
| | | |
: : 1 | | 1
| |
L ! .
I ]
I | I I
. L | ¢ > |
70% TIPP : : 70% TIPP I I 70% TIPP I I
| | | |
:<—>: le—i [PE—
1 I 1 1
30% ALUS! 30% ALUS, 30% ALUS,

KEEVITUSE OLEK TAIUSTATUD REZIIMIS, KAUGJUHTIMISPULT SEATUD 3/4 TASEMELE
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7 TIG-KEEVITUSE KASUTAMINE

7.1.2 DCTIG kahe voolutugevusega

EMP 205 CE sisaldab Rebel-tootesarjas esimesena uut funktsiooni, mida kutsutakse kahe voolutugevusega DC TIG-keevituseks
(saadaval nii traditsioonilise DC-keevituse kui ka DC-impulsskeevituse reziimis). Kahe voolutugevuse funktsioon véimaldab
kasutajal lUlitada nurkade voi servade keevitamise ajaks madalamale voolutugevusele ilma keevisémblust katkestamata.

Kahe voolutugevusega reziim on saadaval ainult taiustatud rezZiimis, kui 4-taktiline on lubatud ja kaugjuhtimis-
puldiks on seatud péleti.

Kui kaks voolutugevust on lubatud, saab nende vahel liilitada liihikese paastikuvajutusega keevitamise ajal. Uks kiire paas-
tikuvajutus (vajutamine ja vabastamine) lulitab valjundkeevitusvoolu ,voolutugevuselt A" ,voolutugevusele B" ja veel (iks
kiire paastikuvajutus lulitab keevitusvoolu ,voolutugevuselt B" ,voolutugevusele A". Vt jargnevaid illustratsioone.

. ) Vaikesatted:
Kiire paastikuvajutus - 4-taktiline lubatud

(vajutamine ja vabastamine) | _ psjetj valitud kaugjuhtimispuldil
- Kahe voolutugevusega reziim lubatud

Voolutugevus A

N -

)

1
Voolutugevus B :
1
1
1

1 1 1
. . 1 .
Paastik Paastik Paastik Paastik
allavajutatud vabastatud allavajutatud vabastatud

Jargneval nditel on toodud kahe voolutugevusega DC TIG-keevituse navigeerimine/hdalestus tdiustatud reziimis (A-B-C-
D-E-F-G).

.Im.n (7 [l

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
47 Torch

Bal N1 Wé» P RAVANLR [T &1:

L A i

. Emg -

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

TN 1 S AVaviRl H|14h 103A
Hha ML e A %A
= — = | r o

@& e )| A

: F D).

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

Dloeer D\@\@\@I@ RS

by W A
mm T2 TELE

G

103A

DC PULSE TIG
Dual Current On
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7 TIG-KEEVITUSE KASUTAMINE

~Noolutugevus B" on protsentvaartus kasutaja seatud voolutugevusest (,voolutugevus A"). Eeltoodud illustratsioonil on
kahe voolutugevuse protsendiks seatud 55% ja kasutaja seatud voolutugevuseks (,voolutugevus A") maaratud 103 A;
~voolutugevus B" on seega 103 x 55% = 56 A. Pulseerimise ajal on tippvoolu vaartuse ,voolutugevuse B" vaartus kahe voo-
lutugevuse protsentvadrtus, mida on korrutatud tippvooluga, ja alusvoolu puhul on ,voolutugevuse B" vaartus alusvool

korda 0,85. Vt jargnevaid illustratsioone

voolutugevus A = 100A

voolutugevus B = 55A

Kasutajasitted:

Isgatup = 100A (voolutugevus A)

2T/4T = 4T reziim

Kahe voolutugevusega reziim = SEES
Kaks voolutugevust = 55%

Kiire paastikuvajutus > 100 ms ja < 250 ms l

1
ep = 103A

laus = 51A

KEEVITUSE OLEK TAIUSTATUD REZIIMIS, KAHE VOOLUTUGEVUSE FUNKTSIOON LUBATUD

Kasutajasatted:

Iseatup= 100A (voolutugevus A)

2T/AT = 4T reziim

Kahe voolutugevusega reziim = SEES
Kaks voolutugevust = 55%

Alus = 50%

Tippvoolu aeg = 70%

Hz/PPS = 3.0

[ Kiire paastikuvajutus > 100 ms ja < 250 ms |

voolutugevus A = 100A 1

e

voolutugevus B(TIPP) = 56A

KEEVITUSE OLEK T

0463 703 001ET

! voolutugevus B(ALU',S) =43A
1

1
— ————
70% TIPP : : 70% TIPP | : 70% TIPP | !
1 ! 1 !
1 l : : I
1
130% ALUS '30% ALUS 30% ALUS
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7 TIG-KEEVITUSE KASUTAMINE

7.2 AC TIG-keevitus

AC TIG-keevitust kasutatakse peamiselt mitteraudmetallide (nt alumiiniumi) keevitamisel. AC TIG-keevitamisel lilitatakse
véljundvoolu polaarsust elektroodi positiivse (EP) ja elektroodi negatiivse (EN) vahel. Rebel 205ic AC/DC puhul toimub val-
jundpolaarsuse lilitamine sagedusega 25...400 Hz. EN polaarsus annab keevitustoime ja EP polaarsus annab puhastustoime.
Baasreziim:

Baasreziimis on ACTIG jargmiste satetega: eelvool = 0,8 s, jarelvool = 8 s, tdusev kalle = 0,5 s, langev kalle = 0,5 s, nihe=0,
MIN =5 A, sagedus = 120 Hz ja tasakaal = 70%.

Kasutaja ei saa neid parameetreid muuta.

Taiustatud reziim:

Taiustatud reZiimis saab kasutaja kohandada AC TIG-keevituse sétteid, nagu kirjeldatud jargnevalt.

1 2 3 4

@)« % [#al/ T\ 085 1. Pre-Flow

S~ 2. Post-Flow
5 6 7 8

0 [
i 4.Langev kalle
ACTIG

Pre-Flow 5. 2T/AT reziim
6. MIN (A)
7.Nihe (A)

8. Sagedus (Hz)
9. Amprid (A)
10. Tasakaal (%)

3.Tousev kalle

MIN (A): MIN voolutugevust kasutatakse kaugjuhtimispuldi/jalgpedaali reziimis. Vaikevaartus on 5 A ja kasutaja saab regu-
leerida seda vaartust kuni kasutaja seatud keevitusvooluni, et mdarata alumine piirvadrtus.

Tousva ja langeva kalde satted on reguleeritavad ainult ilma kaugjuhtimispuldita / ilma pedaalita reziimis.

Sagedus (Hz): Sagedus naitab mitu korda lllitab AC TIG-kaar tihe sekundi jooksul EP- ja EN-I6ikude vahel. Rebel 205 AC/
DC masina sagedust saab reguleerida vahemikus 25...400 Hz ja see on vaikimisi 120 Hz. Sagedusega saab eritoodeks kee-
visdmbluse kitsamaks muuta ja kaart fokusseerida. Kbrgemad sagedused annavad kitsama keevisdmbluse ning toéstavad
kaare fookust ja stabiilsust. Teisisdnu on kaare koonus 400 Hz juures vorreldes 60 Hz palju kitsam ja Ilahemal punktile, kuhu
volframelektroodi ots osutab.

Tasakaal (%): Taiustatud reziimis AC TIG-keevituse korral kasutatakse tasakaalu (%) reguleerimiseks pohikuva ja alumist
parempoolset podrdnuppu. Tasakaal voimaldab teil juhtida kaare laiust, kuumust ja puhastustoimet jms.

Tasakaalu suurendamise eelised (s.0 AC TIG-lainekuju EN-osa suurendamine):
. Suurema labivuse saavutamine
. Aitab suurendada liikumiskiirust
. Aitab keevisdmblust kitsamaks muuta
. Aitab suurendada volframelektroodi kasutusiga ja vahendab kuulistumist

. Vahendab soovitatud ala suurust valjandgemise parandamiseks

0463 703 001ET 54



7 TIG-KEEVITUSE KASUTAMINE

Tasakaalu vahendamise eelised (s.0 AC TIG-lainekuju EP-o0sa suurendamine):
. Tohusam puhastustoime tooplaadilt tugevama okslidatsioonikihi eemaldamiseks
. Minimeerib labivust, millest véib olla abi 6hukese materjali labipdlemise valtimiseks

. Muudab keevisdmbluse ristldike laiemaks ja aitab liitekoha mélemad kiiljed paremini kokku siduda

MARKUS!

Konkreetse keevitusvoolu tasakaalu seadmine vaiksemale vaartusele suurendab
volframi kuulistumist, mis vahendab volframelektroodi kasutusiga ja voib muuta kaare
ebastabiilseks, ning seega tuleks olla tasakaalu liiga madalale seadmisel ettevaatlik.

Nihe (A): AC TIG-keevituse nihke funktsiooni kasutatakse EP- vai EN-voolu kohandamiseks, et saavutada vastavalt parem
puhastustoime voi labivus ilma tasakaalu (koormustsuklit) ja/voi kasutaja seatud voolutugevust reguleerimata. Olenevalt
nihke reguleerimise suunast annab nihe kasutajale voimaluse saada kitsam labim sligavama labivusega ja ilma mingisuguse
nahtava puhastustoimega; voi laiem labim vaiksema labivusega ja selgelt ndhtava puhastustoimega.

Taiustatud AC TIG-reziimis saab kasutaja kohandada nihke parameetrit vahemikus —(kasutaja seatud voolutugevus — MIN)
kuni +(kasutaja seatud voolutugevus — MIN). Jalgpedaali kasutamisel méjutab seatud MIN voolutugevuse vdartus kasu-
tatavat nihkevahemikku. Naiteks juhul, kui kasutaja seatud voolutugevuseks on 104 A, saab nihet reguleerida vahemikus
-99..4+499 A, sest MIN voolon 5Aja99 A+5A =104 A.

Teine naide: juhul, kui nihe on +15 A ja kasutaja seatud voolutugevus 104 A, liigub keevitusvool EP =119 A ja EN =89 A
vahel, nagu naidatud jargnevatel illustratsioonidel.

AC TIG
Offset

e\ +19a

IR
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7 TIG-KEEVITUSE KASUTAMINE

Jargneval nditel on toodud AC TIG-keevituse navigeerimine/haalestus taiustatud reziimis (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-KEEVITUSE KASUTAMINE

Jargneval illustratsioonil on toodud naide AC TIG-valjundvoolu ideaalsetest lainekujudest baas- ja taiustatud reziim

Kasutajastted:
1=100A
Vaikesitted:
Tasakaal = 70%
Sagedus = 120Hz
Nihe = 0A
1 1 , .
1 1 H
Iy =100A .
EN EN .
1
1
EP EP |
1
1
lp =100A— = = = = = = e e ] S,
——» —
70%EN Soner 70%EN h f
1 1 | 30%EP |
KEEVITUSE OLEK BAASREZIIMIS
Kasutajasatted:
1=100A
Tasakaal = 75%
Sagedus = 180Hz
Nihe = -20A
Iy =1 1
1
1
1
EN EN EN |
]
1
EP EP ep |
Iy =80A | = — — — = = = — — — I —
[ 1 1 1
! ! J —_— |
—,
75%EN provd 75%EN laswep! 75%EN 2soner
KEEVITUSE OLEK TAIUSTATUD REZIIMIS, -20 A NIHE
Kasutajasitted: —
1= 1007 Kaugjuhtimispult seatud 1/2 tasemele:
Tasakaal = 75% Nihe = (-20 x 50%) = -10A
Sagedus = 180Hz lew ning nihe = 60A
Nihe =-20A Igp ning nihe = 40A
| 1 1 | 1 1
1 1 1 1 1 1
ey = 60A 1
1
EN EN EN |
]
1
EP EP
lp=a0A |- — == — - —— - — - — - - - - - — - ] — = —— - — - — —:
1 1 1 1 1 1
| ! J e |
—l —
75%EN 25%EP 75% EN I2s0ep! TS%EN D]

KEEVITUSE OLEK TAIUSTATUD REZIIMIS, -20 A NIHE, KAUGJUHTIMISPULT SEATUD 1/2 TASEMELE

Kasutajasatted:
1=100A
Tasakaal = 75%
Sagedus = 180Hz
Nihe = +20A
! ! | |
1 1 | | 1 1
1 1 1 1
len =80A 1
EN EN EN 1
1
EP EP EP :
| 1
lp =120Af — — — — — — — — I X S—
75%EN [s%ep 75%EN 1 25%€P| 75%EN .
1 25%EP|
KEEVITUSE OLEK TAIUSTATUD REZIIMIS, +20 A NIHE
Kasutajasatted: —
I=100A Kaugjuhtimispult seatud 1/2 tasemele:
Tasakaal = 75% Nihe = (+20 X 50%) = +10A
Sagedus = 180Hz len he = 40A
Nihe = +20A
1 1 1
1
1 | H |
ley =60A ! 1 1 1

lep =40A

KEEVITUSE OLEK TAIUSTATUD REZIIMIS, +20 A NIHE, KAUGJUHTIMISPULT SEATUD 1/2 TASEMELE
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7 TIG-KEEVITUSE KASUTAMINE

7.3  DCTIG Lift Arci ja 2-/4-taktilise illustratsioon

Naidatud 2- ja 4-taktilised keevitusprotsessid

Paastikut kasutatakse ja osa voolust on juba aktiivne, kui elektrood stittamiseks eemale tostetakse.

2-taktiline

Vajutage 2-taktilises reziimis TIG-pOleti lUlitit (1), et kaivitada kaitsegaasi voolamine ja kaar. Voolutugevus
suurendatakse téusva kaldega kuni seatud voolutugevuse vaartuseni.Vabastage paastikliliti (2), et alustada
voolutugevuse vahendamist langeva kaldega ja kaar kustutada. Kaitsegaasi voolamine jatkub, et kaitsta
keevisémblust ja volframelektroodi.

2
\13’\\
N

S
<

&
/796’;, '('a//
Q

Gaasi jarelvool

Gaasi eelvool

4-taktiline

Vajutage 4-taktilises reziimis TIG-pdleti lUlitit (1), et kdivitada kaitsegaasi voolamine ja kaar piloottasemel.
Vabastage paastikliliti (2), et alustada voolutugevuse suurendamist tdusva kaldega kuni seatud voolutu-
gevuse vaartuseni. Keevitamise I6petamiseks vajutage uuesti paastikut (3). Voolutugevus vahendatakse
langeva kaldega kuni seatud voolutugevuse vaartuseni. Vabastage paastikliliti (4), et kaar kustutada.
Kaitsegaasi voolamine jatkub, et kaitsta keevisomblust ja volframelektroodi.

Gaasi jarelvool

—_——
nE=
r<E=
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7 TIG-KEEVITUSE KASUTAMINE

7.4 Volframelektroodide valimine ja ettevalmistamine

Volframelektroodi varvikoodid:

TIG-keevitamisel (nii DC kui ka AC puhul) on oluline valida sobivat tlilipi volframelektrood. Jargnevalt on loetletud méned
turul saadaolevad volframelektroodide tlilbid. Rebel EMP 205ic AC/DC keevitusmasinaga soovitame kasutada kuldse
vdrvikoodiga 1,5% lantaanisisaldusega volframelektroode.

Oranz: 2% tseeriumisisaldusega (AC puhul)
Sinine: 2% lantaanisisaldusega (AC ja DC)
Kuldne 1,5% lantaanisisaldusega (AC ja DC)*

Punane: 2% tooriumisisaldusega (ainult DC)
Roheline: puhas volfram (ainult DC)
* Tarnitakse koos Rebel EMP 205ic AC/DC masinatega.
Volframelektroodi lihvimistehnikad:

Volframelektroodi otsa kuju mangib TIG-keevituses olulist rolli. Seega tuleb olla volframelektroode lihvides ettevaatlik.
Jargnevalt on toodud méned soovitused selle kohta, kuidas volframelektroodi Rebel 205 masinaga kasutamiseks lihvida.

ELEK}I'ROODI ? i)

LABIMOOT VOLFRAMELEKTROOD TERITAMISNURK*

$ LABIMOOT OTSAJUURESI ﬁ\

KUIDAS VOLFRAMELEKTROODE ETTE VALMISTADA

——,

£
4 1
.015t0.025in.

TTH

Vale - ristipidised lihvimismargid
piiravad keevitusvoolu, péhjustavad
kaare hiippamist ja tekitavad
lisandite ohtu.

Oige - pikisuunalised lihvimismargid
ei takista elektrivoolu. Teemantkettaga
laikivaks lihvimine on parim viimistlus.

Ots alumiiniumi kaarkeevitamiseks.
Kuulpeaga ots puhta alumiiniumi
kaarkeevituseks.

|<—2to3D—>

— |

1/4D

Alumiiniumi DCEN-keevitamise punkt
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8 HOOLDUS

8 HOOLDUS

>

HOIATUS!

Lahutage masin taielikult toitevorgust.

ETTEVAATUST!
Arge eemaldage kattepaneele. Kaitsekatteid véivad traadi/traadirulli hooldamiseks
eemaldada ainult isikud, kellel on vajalikud elektrialased oskused (volitatud isikud).

ETTEVAATUST!
Tootele kehtib tootjagarantii. Kui remonditdid Uritab teha volitamata hooldustédko-
da, muutub garantii kehtetuks.

MARKUS!
Vaga tolmustes oludes to6tades tuleb seadet sagedamini hooldada.

Sl

MARKUS!

EMP-seadme toitesisendipoolsel kiiljel pole tihtki kasutaja hooldatavat osa.

Kobigi vooluallikaga seotud hooldustédde puhul tuleks podrduda ldhimasse ESAB-i
hoolduskeskusesse.

8.1

Regulaarne hooldus

Hooldusgraafik normaalsete kasutustingimuste korral:

Hooldusvalp

Tehtavad hooldustoimingud

Iga 3 kuu jarel

Sy

\am

Puhastage voi asendage
loetamatud sildid

Puhastage keevitusklemme

Kontrollige keevitus-
kaableid ja asendage need
vajadusel

Iga 6 kuu jarel

Puhastage seadme sise-
must.
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8 HOOLDUS

8.2 Vooluallika ja traadi etteandemehhanismi hooldus

Puhastage vooluallikat iga kord, kui vahetate @ 100 mm (4 in) v6i @ 200 mm (8 in) traadirulli.

HOIATUS!
Kasutage puhastamisel alati kate ja silmade kaitseva-
hendeid.

1. Lahutage vooluallikas toitevorgust.
2. Avage luuk ja vabastage surverullik pingest, keerates pingutuskruvi (1) vastupdeva ja tommates seda enda poole.
3. Eemaldage traat ja traadirull.

4. Eemaldage péleti ja kasutage madala survega surudhku, et puhastada vooluallika sisemust (olge ettevaatlik, et valtida
traadirulli lahtikerimist) ning selle 6hu sisse- ja vdljavooluavad.

5. Kontrollige, kas sisendkori (4), valjundkori (2) voi etteanderullik (3) on kulunud ja vajavad vahetamist. Varuosade telli-
miseks vajalikke tootekoode vt jaotisest,KULUOSAD".

6. Eemaldage ja puhastage etteanderullikut pehme harjaga. Puhastage traadi etteandemehhanismile kinnitatud surve-
rullikut pehme harjaga.

Jn 22. Traadi etteandemehhanismi osad

1. Pingutusnupp 3. Etteanderullik
2.Valjundkori 4. Sisendkori
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8 HOOLDUS

8.2.1 Traadi etteandemehhanismi puhastamine

HOIATUS!

Kasutage puhastamisel alati kate ja silmade kaitsevahendeid.

1. Lahutage masin tdielikult toitevorgust.
2. Avage EMP-seadme traadirullipoolse kiilje kattepaneel.

3. Enne pingutusnupu (1) liigutamist: jatke meelde selle arvvaartus, mida ndete selle kerel kdaepideme all. Kirjutage see
number Ules, et pingus ligikaudsesse vahemikku tagasi seada. Jaotis ,Traadi etteandesurve seadmine" kirjeldab selle
pinguse tappisreguleerimist.

MARKUS!

Kuna selle 6la vabastamine voib muuta traadi etteandesurvet, tuleb rullikute
survet parast protseduuri teostamist uuesti reguleerida. Eelnevas sammus vaada-
tud skaalandidu Uleskirjutamine aitab protseduuri [dpus pinguse tapselt sobivaks
reguleerida.

4. Vabastage surverullikud pingest, keerates pingutusdlal olevat pingutusnuppu seni vastupaeva, kuni saate seda Ules ja
enda poole tdmmata (vt punkti 1 eeltoodud illustratsioonil). Pingutusélg hiippab lles kohe, kui pingutusodlg vabastada.
See peaks traadi liilkumise vabastama, et traat jargmises sammus eemaldada.

5. Kasutage (vastavalt vajadusele) pehmet harja véi suruéhku (max 5 bar), et puhastada see kamber prahist. KANDKE
SILMADE KAITSEVAHENDEID.

6. Kontrollige, kas traadi sisendkéri ja etteanderullikud on kulunud ja vajavad vahetamist. Kuluosade tellimiseks vajalikke
tootekoode vt jaotisest, KULUOSAD" Vt ptk ,KASUTAMINE" jaotise ,Traadi etteanderulliku eemaldamine/paigaldamine”
alajaotist,Traadi etteanderulliku eemaldamine”. Kui tikski asendamist ei vaja (vajavad ainult puhastamist), jatkake jarg-
mise sammuga.

ETTEVAATUST!!
Olge rulliku eemaldamisel ettevaatlik, et valtida mootori veovélli kiilu kaotamist.
Vastasel juhul on kogu masin kasutamatu, kuni see osa uuega asendatakse.

7. Puhastage traadi etteanderullikut pehme harjaga.
8. Puhastage pingutusélale kinnitatud surverullikut pehme harjaga.

9. Sulgege pingutusdlg traadile niimoodi, et traat jadb traadi etteanderullikutel ettendhtud soonde.

MARKUS!
Veenduge, et traat on diges soones ning pole rulliku pinnal soonest viljas.

10. Kontrollige visuaalselt, kas traat kulgeb labi kogu traadi etteandemehhanismi sirgelt.

11. Kontrollige visuaalselt, et traat ulatub poleti otsakust tehnilistes andmetes toodu jagu vilja ning seda pole poleti pea
sisse tommatud.

12. Reguleerige traadi etteandesurvet, reguleerides traadi pingust etteanderullikute vahel, pdorates selleks pingutusnuppu,
jargides juhiseid jaotises ,Traadi etteandesurve seadmine".

13. Sulgege EMP-seadme traadirullipoolse kiilje kattepaneel.
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8 HOOLDUS

8.3 EMP-seadme toitesisendipoolne hooldus

MARKUS!

Toitesisendipoolsel kiiljel pole tihtki kasutaja hooldatavat osa. Tolmuses keskkonnas
tuleks toitelihendusepoolset kiilge regulaarselt kontrollida tolmu ja mustuse kogune-
mise suhtes, sest sellel kiiljel on 6hkjahutuse ventilaator.

Elektrostaatilistele lahendustele tundlike komponentide ja kaitseta triikkplaatide tottu
peaks sellel kiiljel hooldustoid tegema ainult ESAB-i volitatud hooldustehnik.

8.4 Poleti kori hooldus

Vt MIG-péleti kasutusjuhendist, kuidas asendada terasest standardkori Teflon®-kattega kériga.

8.4.1  Poleti kori puhastamine

1. Lahutage masin tdielikult toitevorgust.

2. Vabastage pingutusnupp, keerake rulli paripdeva, hoides samal ajal traati, kuni seda enam pdletis pole. Kinnitage traat
tagasi pingutusnupu ja rulliku vahele.

3. Eraldage poéleti koost masina kiiljest.

4. Eemaldage kori poleti vooliku kiiljest ning kontrollige seda kahjustuste ja murdekohtade suhtes. Puhastage kori puhudes
surudhku (max 5 bar) 1abi kori otsa, mis oli kinnitatud masinale kdige lahemale.

5. Paigaldage kori tagasi kooskolas MIG-pdleti kasutusjuhendiga

6. SoOtke traati uuesti labi traadi etteandemehhanismi, kuni selle ots on poleti otsakust véljas. Kontrollige, kas traadi ette-
anne poletist valjapoole on dige.

MARKUS!

Poleti korisid tuleb regulaarselt vahetada, kui need liigselt dra kuluvad. Kui eelni-
metatud toimingud etteandega seotud probleeme ei lahenda, asendage kori, nagu
kirjeldatud jaotises,5.7 Kori valimine"
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9 RIKKEOTSING

9 RIKKEOTSING

9.1 Esimesed kontrollid

Enne volitatud hooldustehniku kutsumist proovige jargmisi soovitatavaid kontrolli- ja tGlevaatustoiminguid.

Soovitame enne ESAB Rebeli rikkeotsingu alustamist kasutada funktsiooni WELD DATA RESET (KEEVITUSANDMETE
LAHTESTAMINE) (selleks valige HOME/SETTING/RESET/WELD DATA RESET (AVAKUVA / SATTED / LAHTESTAMINE /
KEEVITUSANDMETE LAHTESTAMINE)). Siisteemi funktsiooni WELD DATA RESET (KEEVITUSANDMETE LAHTESTA-
MINE) kasutamine ldhtestab masina keevituse vaikemaarangud. Selle lahtestamistoimingu teostamisel lahevad
kaotsi koik kasutaja salvestatud maarangud, kuid see on vajalik, et alustada rikkeotsingut kindlalt baasjoonelt. Kui
funktsioon WELD DATA RESET (KEEVITUSANDMETE LAHTESTAMINE) tulemust ei anna, taastage tehaseméairangud
ja katsetage uuesti.

ETTEVAATUST!
Tehasesatete taastamine kustutab ka koik malupesadesse salvestatud kasuta-
jamaarangud. Kui see probleemi ei lahenda, otsige voimalusel lahendust tabelist.

Rikke tiilip Parandusmeede

Veenduge, et gaasiballoon pole tihi.

Veenduge, et gaasiregulaator on suletud.

Kontrollige, et gaasi sisendvoolik ei leki ega ole ummistunud.

Veenduge, et on ihendatud 6ige gaas ja kasutatav gaasi vooluhulk on sobiv.

Hoidke MIG-pdleti otsaku ja toddetaili vahel ndutud miinimumkaugust.

Arge tdo6tage kohtades, kus esineb sageli tuuletémbust, mis véib kaitsegaasi laiali hajutada.
Veenduge enne keevitamist, et téddetail on puhas ja selle pinnal pole 6li ega maaret.

Keevismetalli
poorsus

«  Veenduge, et traadirulli pidur on digesti reguleeritud (vt jaotist,5.6 Traadirulli eemaldamine/paigalda-
mine").

«  Veenduge, et etteanderullik ja pingus on reguleeritud sobivaks (vt jaotist,5.11 Traadi etteande-
rulliku vahetamine").

. «  Veenduge, et etteanderullikute surve on seatud sobivaks (vt jaotist,5.8 Traadi etteandesurve
Traadi ettean-

dega seotud seadmine”).
9 . «  Veenduge, et on valitud dige liilkumissuund, mis vastab traadi tllbile (keevisvanni sisse alumii-
probleemid -
niumi puhul).
«  Veenduge, et kasutate sobivat kontaktotsakut ja see pole kulunud.
«  Veenduge, et kéri on traadi suurusele ja tiilibile sobiv (vt jaotist, 3.1 EMP 205ic AC/DC tehnilised and-
med").
«  Veenduge, et kori pole painutatud selliselt, et traadi ja kori vahel tekiks hdordumine.
Veenduge, et MIG-péleti on iihendatud 6ige polaarsusega. Oiget polaarsust vt elektroodi tootja
dokumentatsioonist.
MIG (GMAW./ Asendage kontaktotsak, kui selle avas on kaarest jadnud marke, mille téttu on traadi h66rdumi-
FCAW) keevi- .
tusega seotud ne liigne.
) Veenduge, et kasutate sobivat kaitsegaasi, gaasi vooluhulka, pinget, keevitusvoolu, liikkumiskii-
probleemid . s
rust ja MIG-péleti nurka.
Veenduge, et maanduskaabli klamber on korralikult to6detailiga ihendatud.
MMA (SMAW)

keevitusega
seotud prob-
leemid (baasre-
ziim)

«  Veenduge, et kasutate sobivat polaarsust. Elektroodihoidik on tavaliselt ihendatud positiivse
klemmiga ja maandusjuhe negatiivse klemmiga. Kahtluste korral vt elektroodi andmelehte.
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9 RIKKEOTSING

Rikke tiilip

Parandusmeede

TIG (GTAW) kee-
vitusega seotud
probleemid

Veenduge, et TIG-péleti on (ihendatud vooluallikaga. Uhendage TIG-péleti negatiivse[-] keevitusk-
lemmiga. Uhendage keevitusmasina maanduskaabel positiivse[+] keevitusklemmiga.

Kasutage TIG-keevituseks ainult 100% argoongaasi.

Veenduge, et regulaator/kuluméétur on Ghendatud gaasiballooniga.

Veenduge, et TIG-pdleti gaasitoru on ihendatud vooluallika esikiljel oleva gaasivaljundi kon-
nektoriga.

Veenduge, et maanduskaabli klamber on korralikult toddetailiga Gihendatud.

Veenduge, et gaasiballoon on avatud ja kontrollige regulaatorilt/kulumééturilt gaasi vooluhul-
ka. Vooluhulk peaks olema 4,7...11,8 I/min (10...25 ft3/h).

Veenduge, et vooluallikas on SISSE lilitatud ja valitud on TIG-keevitusprotsess.

Veenduge, et kdik lhendused on kindlad ja lekkevabad.

Toide puudub /
kaar puudub

Veenduge, et toitevorgu kaitseluliti on SISSE lilitatud.

Kontrollige ega ekraanil ei kuvata temperatuuriga seotud riket.
Veenduge, et suisteemi kaitseluliti pole vallandunud.

Veenduge, et toite-, keevitus- ja maanduskaablid on digesti Ghendatud.
Veenduge, et on seatud dige voolutugevuse vaartus.

Kontrollige toitevorgu sulavkaitsmeid/kaitsellliteid.

Ulekuumene-
miskaitse val-
landub sageli.

Veenduge, et te ei lileta kasutatava keevitusvoolu kohta soovitatavat koormustsuklit.
Vt jaotist,Koormustsiikkel" peatikis ,KASUTAMINE".

Veenduge, et 6hu sissevotu- ja valjalaskeavad pole blokeeritud.

Veenduge, et ventilaatorid tootavad keevitamise ajal.

9.2

Kasutajaliidese tarkvara kuvatavad veakoodid

Jargnevas tabelis on toodud rikke-/veakoodid, millest v6ib olla rikkeotsingul abi.

Raskusastme tahendus (vt raskusastme veergu tabelis):

«  (C) Kriitiline — hooldus vajalik — masin ei té6ta voi lukustatud, t66 jatkamine pole véimalik, kuni rike on parandatud.

« (NCQ) Mittekriitiiline — hooldus véib olla soovitud — masin td6tab, kuid jéudlus on piiratud

« (W) hoiatus — masin to6tab ja taastub iseseisvalt. Taastumisele kuluv ooteaeg véib olla 1 kuni 5 minutit.

Veakood Raskusaste Tooahela rikke selgitus
001 w PFC radiaator, IGBT radiaator voi peatrafo on tilekuumenenud, > 85 °C (185 °F)
002 w Véljundi dioodi temperatuuririke
Hoiatus - kui ilmnes koormuse / kaare stititamise ajal, on pdhjuseks AC sisendtoite
liiga madal pinge - ERR009
003 wie Kriitiline — kui ilmnes kaivitamisel koormuseta tingimustes.
DC ahela (400 V) statismi rike koormusel, PFC ei varusta inverterit 400 V pingega.
004 C Valjundpinge on VRD-tasemest kdrgemal, kui VRD-IUliti on aktiivne
005-007 (Reserveeritud)
008 C OCV torge, oodatud valjundpinget ei tuvastatud juhtplaadi kontakti CN1 juures
009 w Madala pinge térge, AC toitevorgu pinge on madalam kui 108 V AC, see voib p6hjus-
tada torkekoodi ERRO03
010 (Reserveeritud)
011 C Kasutaja on Uritanud parameetrite |dhtestamist voi tehasemadarangute taastamist ning
stisteem seda ei kinnitanud.
012 C Sidelihendus katkenud, puudub tGihendus Ul ja Ctrl PCB kontakti CN6 vahel
013 C Sisemise toiteploki (IPS) madala pinge torge, +24 V IPS on vdiksem kui 22 V DC
014 C Sekundaarvoolu anduri valjundit ei tuvastatud juhtmooduli PCB kontakti CN18 juures|
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9 RIKKEOTSING

015 C Sideuhendu§ katkenud, puudub tGhendus Ctrl PCB kontakti CN14 ja AC DC inverteri
PCB kontakti CN3 vahel
016 C AC-DC-inverteri temperatuuriga seotud rike
017-019 (Reserveeritud)

020 C Tommist valkmalust ei leitud

021 C Valkmalust loetud tdmmis on rikutud

022 NC Kaks katset kasutajamaarangute salvestamiseks SPI valkmalu pusimallu ebadnnestusid.

023 NC Kaks katset kasutajamaarangute toomiseks SPI valkmalu plsimalust ebadnnestusid.
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10 VARU-/KULUOSADE TELLIMINE

10 VARU-/KULUOSADE TELLIMINE

ETTEVAATUST!
Remondi- ja elektritdid peab teostama ESAB-i volitatud hooldustehnik. Kasutage ainult ESAB-i origi-
naalvaruosi ja -kuluosi.

EMP 205ic AC/DC on projekteeritud ja katsetatud kooskdlas rahvusvaheliste standarditega
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 ja IEC-/EN 60974-13. Hooldus- vdi remonditoid teostav volitatud hooldusk-
eskus on kohustatud tagama, et toode vastab jatkuvalt eelmainitud standarditele.

Varu- ja kuluosi saate tellida kohalikult ESAB-i edasimiijalt, kontaktandmeid vt kdesoleva dokumendi tagakaanelt. Tellimisel
markige palun toote tllp, seerianumber, sihtotstarve ja varuosa tootekood nii, nagu see on esitatud varuosade nimekirjas.
See holbustab tarnet ja tagab korrektse kattetoimetamise.
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KULUOSAD

KULUOSAD
A"::(- Tootekood Nimetus Traadi tiilip Traadi mé6tmed

1 10558 102 460 Terasest valjundkori Fe/SS/rabutaidis 1.0 mm - 1.2 mm (0.040 in. - 0.045 in.)
0558 102 461 Terasest valjundkori Fe/SS/rabutaidis 0.6 mm - 0.8 mm (0.023 in.-0.030in.)
0464 598 880 Teflon®-valjundkori Aluminium 1.0 mm - 1.2 mm (0.040 in. - 0.045 in.)

2 |0558102328 | Sisendkori Fe/SS/rébutsidis ?6'60;‘3%/- ?'g_gg"ig ?}903?5/"5 0045 )

3 [0191496 114 Poolkuu-vollikiil El KOHALDU El KOHALDU

4 10367556001 Etteanderullik, V-soon Fe/SS/rabutaidis 0.6 mm /0.8 mm (0.023in./0.030in.)
0367 556 002 Etteanderullik, V-soon Fe/SS/rabutaidis 0.8 mm /1.0 mm (0.030in./0.040 in.)
0367 556 003 Etteanderullik, V-soon Fe/SS/rabutaidis 1.0mm/ 1.2 mm (0.040in./0.045 in.)
0367 556 004 Etteanderullik, U-soon Aluminium 1.0mm /1.2 mm (0.040 in./0.045in.)
0558 102 329 Lukustusnupp El KOHALDU El KOHALDU
0558 102 331 Survedla terviklik koost | EI KOHALDU EI KOHALDU
0558 102 330 Kruvi El KOHALDU El KOHALDU

8 | 0558102459 rEL‘;\:ioadapte” lukustusk- ¢ K OHALDU El KOHALDU
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TARVIKUD

TARVIKUD

0700 025 557 TIG-poleti
TIG-pdleti, 4 m, 200 A, painduv pea

0700 200 004 MIG-poleti M [
MXL™ 270 3 m (1,2 mm FCW jaoks)

0459 366 887 Karu

W4014450 Jalgpedaal

Kontaktori sisse-/valjalllitamine ja
voolutugevuse reguleerimine; 4,6 m (15
ft) kaabliga ja 8 kontaktiga pistikkonnek-
toriga
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VARUOSAD

VARUOSAD

0463 703 001ET

Artikkel

Tootekood

Nimetus

0700 200 002

MIG-pdleti MXL™ 201, 3 m (10 ft)

0700 025 556

ESAB SR-B 26 TIG-pdleti, 4 m, 200 A

0349312105

Gaasivoolik, 4.5 m (14.8 ft)

0700 006 900

MMA keevituskaabli komplekt, 3 m (10 ft)

v |lWIN

0700 006 901

Keevituse maanduskaabli komplekt, 3 m (10 ft)
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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 30 40 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

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

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1307555 00
Fax:+33 130755524

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel: 449212298 0
Fax: +49 212 298 218

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: 436 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: +4217 44 88 24 26
Fax: +4217 44 88 87 41

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

Alcala 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 1741 2525
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: 4913347845 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 55269 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: +202 3933213

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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