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0463 703 001RO

Sistem sudurd
EMP 205ic AC/DC
Numarul manualului de operare 0463 703 001RO

Publicat de:
ESAB Group Inc.
2800 Airport Rd.

Denton, TX 76208
(940) 566-2000

www.esab.eu
Drepturi de autor prin ESAB 2019
Toate drepturile rezervate.

Reproducerea de acest lucru, in totalitate sau in parte, fara permisiunea scrisa a publisher
este interzisa.

Editorul nu isi asuma si se declina orice responsabilitate pentru orice parte pentru orice
pierderi sau daune cauzate de orice eroare sau omisiune in acest manual, daca astfel de

eroare rezultatele din neglijenta, accident sau orice alta cauza.

Data de Publicare initiald: 09/27/2019
Istoric revizuiri:

inregistrati informatiile urmatoare pentru scopuri de garantie:

De unde s-a achizitionat:

Data achizitiei:

Nr. serie sursa de alimentare #:

ESAB aplica o politicd de imbunatdtire continua. Prin urmare, ne rezervam dreptul de a face
modificari si imbunatatiri la oricare dintre produsele noastre fara notificare.

20190927 Valabil pentru nr. serie:937-xxx-Xxxx



ASIGURATI-VA CA ACESTE INFORMATII AJUNG LA OPERATOR.
PUTETI OBTINE EXEMPLARE SUPLIMENTARE PRIN INTERMEDIUL

FURNIZORULUI DUMNEAVOASTRA

ATENTIE

Aceste INSTRUCTIUNI se adreseazi operatorilor experimentati. in cazul in care nu
sunteti familiarizat cu principiile de functionare si procedurile de lucru in siguranta
pentru sudarea cu arc si echipamentul de taiere, cititi brogsura noastra, ,,Prevederi
si proceduri de lucru in siguranta pentru sudarea cu arc, taiere si daltuire”,
formularul 52-529. NU permiteti personalului neinstruit sa instaleze, sa foloseasca
sau sa intretina acest echipament. NU incercati sa instalati sau sa actionati acest
echipament pana cand nu ati citit si infeles complet aceste instructiuni. Daca nu
ati inteles integral aceste instructiuni, luati legatura cu furnizorul dumneavoastra
pentru informatii suplimentare. inainte de a instala si actiona acest echipament, cititi
Masurile de siguranta.

RESPONSABILITATEA UTILIZATORULUI

Acest echipament va functiona in conformitate cu descrierea din acest manual si etichetele insotjtoare
si/sau suplimentare, atunci cand este instalat, actionat, intretinut si reparat in conformitate cu instructiunile
furnizate. Acest echipament trebuie verificat periodic. Echipamentul defect sau prost intrefinut nu trebuie folosit.
Componentele defecte, lipsa, uzate, deformate sau poluate trebuie inlocuite imediat. Daca o astfel de repara-
tie sau inlocuire devine necesara, producatorul recomanda sa se faca o cerere de service, prin telefon sau in
scris, catre distribuitorul autorizat de la care a fost achizitionat echipamentul.

Acest echipament sau piesele sale nu trebuie modificate fara aprobarea scrisa prealabild a producatoru-
|ui. Utilizatorul acestui echipament are intreaga responsabilitate pentru functionarea defectuoasa ca urmare a
utilizarii incorecte, intretinerii defectuoase, deteriorarii, repararii improprii sau modificarii de catre oricine altcine-
va decat producatorul sau o unitate de service indicata de catre producator.

INAINTE DE INSTALARE $I UTILIZARE, CITITI SI INTELEGETI MANUAL DE UTILIZARE.
PROTEJATI-VA PE DUMNEAVOASTRA $I PE CEILALTI!
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ESAB -
A

DECLARATIE DE CONFORMITATE

In conformitate cu
Directiva de Voltaj redus 2014/35/EU, intrand in vigoare pe 20 aprilie 2016
Directiva EMC 2014/30/EU, intrand in vigoare pe 20 aprilie 2016
Directiva 2011/65/EC, intrand Tn vigoare pe 2 ianuarie 2013

Tip de echipament
Sursa de energie sudura

Desemnarea tipului etc.
De la numar de serie 937-xxx-xxxx, EMP 205ic CA/CC

Nume de marca sau marca fabricii
ESAB

Producator sau reprezentantul sau autorizat
Nume, adresa, nr. de telefon:

ESAB AB
Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Goteborg, Sweden
Telefon: +46 31 50 90 00, Fax: +46 584 411 924

Urmatorul Standard armonizat in vigoare in SEE a fost utilizat in proiectare:

IEC/EN 60974-1:2017 / AMD1:2019 Echipament de sudurad Arc - Partea 1: Surse de energie de sudura.
IEC/EN 60974-5:2013, Echipament de sudura Arc - Partea 5: Mecanisme de antrenare pentru sarma
IEC/EN 60974-3:2013 Lovire si stabilizare Arc— partea 11: lesire

IEC/EN 60974-10:2014 / AMD1:2015 Publicat 2015-06-19 Echipament de sudura Arc - Partea 10: Cerinfe de
compatibilitate electromagnetica (EMC)

Informatii suplimentare: Ulilizare limitatd, echipament Clasa A, nu e destinat utilizarii in gospodairii.
Semnand acest document, in calitate de producator sau ca reprezentant autorizat al producatorului re-

cunoscut de EEA, subsemnatul declara ca echipamentul in cauza este conform cerintelor de securitate
mentionate mai sus.

Data Semnatura Pozitie
20 August 2019 Q
Pedro Muniz Global Director

Echipament de sudura

ce 2019
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1

SIGURANTA

1 SIGURANTA

1.1

Explicarea simbolurilor

Asa cum se foloseste in acest Manual: inseamna Atentie! Fiti atenti!

1.2

NOTA!
O activitate, procedura sau informatii de fundal care necesita explicatii suplimen-
tare sau care ajuta la operarea eficienta a sistemului.

ATENTIE
Procedura care, daca nu este respectata in mod corespunzator, poate cauza
daune echipamentului.

ATENTIE
Procedura care, daca nu este respectata in mod corespunzator, poate cauza
ranirea operatorului sau altor persoane din zona de operare.

> > B>

ATENTIE
Ofera informatii referitoare la posibila ranire datorita socului electric. Avertizarile
vor fi inscrise pe placuta cu chenar ca aceasta.

J

\

—2\ ATENTIE
Ofera informatii referitoare la posibila ranire datorita socului electric.

Masuri de protectie

>

ATENTIE!

Aceste masuri de siguranta sunt pentru protectia dvs. Acestea prezinta un rezumat al informatiilor
referitoare la protectie cu referinta la sectiunea Informatii de protectie suplimentare.

Tnainte de a executa orice instalare sau procedura de operare, asigurati-va cé ati citit si ca res-
pectati masurile de siguranta enumerate mai jos, precum si in alte Manuale, fisa tehnica cu date
de securitate a materialului, etichete etc. Nerespectarea precautiunilor de siguranta poate cauza
ranirea sau moartea.

7

? PROTEJATI-VA PE DVS. SI PE CEILALTI

T~

Anumite operatii de sudura, taiere sau scobire produc zgomote necesitand protectie auditiva.

Arcul, la fel ca soarele, emite unde ultraviolete (UV) si alte radiatii si poate vatama pielea si
ochii. Metale fierbinti pot cauza arsuri. O instruire adecvata de folosirea a proceselor si a
echipamentului este esentiala pentru prevenirea accidentelor. De aceea:

. Folositi o casca de protectie adecvata cu filtru corespunzator pentru a va proteja fata si ochii cand sudati

sau priviti.

. Folositi intotdeauna ochelari de protectie cu membrane laterale Tn orice zona de munca, chiar daca sunt de

asemenea necesare masti si ochelari de sudura.

. Folositi o masca de fata cu filtru corect si acoperiti placile pentru a va proteja ochii, fata, gatul si urechile de

scantei si razele arcului atunci cand folositi sau supravegheati operatiile. Avertizati trecatorii sa nu se uite
direct la arc sau sa nu se expuna razelor arcului electric sau a metalului fierbinte.

. Folositi manusi de lucru neinflamabile de tip gauntlet, camasi cu méaneci lungi, pantaloni fara mansete, pantofi

inalli si casca de suduréa sau de protectie, pentru a va proteja impotriva razelor arcului si a scénteilor sau a
metalului fierbinte. De asemenea, se necesitd un sort neinflamabil ca protectie impotriva caldurii radiate si
a scanteilor.

. Scantei si metale fierbinti se pot ascunde in méaneci suflecate, mansete de pantaloni sau buzunare. Ménecile

si gulerele trebuie sa fie incheiate cu nasturi si buzunarele eliminate de pe partea din fatd a imbracamintei.

. Protejati alte persoane de razele arc si scantei fierbinti cu paravane sau draperii adecvate neinflamabile.
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1 SIGURANTA

7. Folositi ochelari de sudura peste cei de protectie atunci cand curatati zgura sau cénd polizati. Zgura des-
prinsa poate fi fierbinte si poate zbura pe distante lungi. Trecatorii trebuie de asemenea sa poarte ochelari
de sudura peste cei de protectie.

INCENDIU $I EXPLOZII
m Caldura produsa de flacari si arcuri poate produce incendii. Zgura fierbinte sau scéantei pot,
de asemenea, cauza incendii si explozii. De aceea:

. Protejati-va pe dvs. si pe ceilalti de scantei si metal fierbinte.

. Indepartati toate materialele combustibile departe de zona de munca, sau acoperiti aceste materiale cu
un Tnvelitoare de protectie neinflamabild. Materialele combustibile includ lemn, carpe, rumegus, carburanti
lichizi si gazosi, solventi, vopsele si hartie de acoperire, etc.

3. Scantei si metale fierbinti pot cadea prin fisuri sau crapaturi in podea sau pereti si pot cauza incendii ascunse
mocnite sau incendii la etajul de jos. Asigurati-va ca anumite deschizaturi sunt protejate de scantei fierbinti
si metal.

4. Nu sudati, taiati sau realizati orice alta activitate la cald padna cand piesa de prelucrat nu a fost curatata astfel
incat sa nu aiba substante inflamabile sau care pot produce vapori toxici. Nu sudati pe recipiente etanse.
Pot exploda.

5. Pastrati la indeméana echipamente extinctoare gata de folosinta, cum ar fi furtun de apa, galeata, galeata
cu nisip sau stingatoare portabile. Asigurati-va ca sunteti instruit in utilizarea acestuia.

6. Nu folositi echipamente dincolo de valorile nominale. De exemplu, incarcarea excesiva a cablului de sudura
poate supraincalzi cablul si cauza incendii.

7. Dupa finalizarea operatiilor, inspectati locul de munca pentru a va asigura ca nu exista scantei sau metale

fierbinti care ar putea produce mai tarziu un incendiu. Folositi echipament de protectie la incendii daca este

necesar.

N —

SOC ELECTRIC

Contactul cu parti sub sarcina si sub impaméntare poate cauza raniri serioase sau moartea.
NU folositi aparatul de sudura CA in zone umede, daca miscaérile va sunt limitate sau daca
exista pericol de cadere. De aceea:

1. Asigurati-va ca sasiul sursei de energie (sasiul) este conectat la sistemul de impamantare al sursei de
energie.

2. Legati piesa de prelucrat de o suprafata electrica adecvata.

3. Conectati cablul de lucru la piesa de prelucrat. O conexiune proasta sau neexistenta va poate expune pe

dvs. si altii unui soc fatal.

Folositi echipament bine intretinut. Tnlocuiti cablurile uzate sau defecte.

Pastrati toate obiectele uscate, inclusiv imbracamintea, zona de lucru, cabluri, torta/suport pentru electrod

si sursa de energie.

6. Asigurati-va ca tot corpul dvs. este izolat de piesa de lucru si pamant.

7. Nu stati direct pe metal sau pe pamant atunci cand lucrati intr-un spatiu Tngust sau o zona umeda; stati pe
placi uscate sau o platforma izolata si folositi pantofi cu talpi de cauciuc.

8. Imbr&cati manusi uscate, fara rupturi, inainte de a da drumul la sursa de a alimentare.

9. Opriti alimentarea nainte de a va scoate manusile.

10. Consultati Standardul ANSI/ASC Z49.1 pentru afla care sunt recomandérile specifice cu privire la ventilatie.
Nu confundat,l sarma cu flux cu un cablu de impamantare.

o~

CAMPURILE ELECTRICE S| MAGNETICE

Poate fi periculos. Curent electric ce trece prin orice conductor produce campuri electrice
m si magnetice localizate (EMF). Curentul de sudura si taiere creeaza EMF in jurul cablurilor

si a masinii de sudura. De aceea:

1. Este recomandat ca sudorii cu stimulatoare cardiace sa se consulte cu medicul inainte de a efectua opera-
tiunea de sudare. EMF pot afecta anumite stimulatoare cardiace.

2. Expunerea la EMF poate avea alte efecte necunoscute asupra sanatatii.

3. Se recomanda ca sudorii sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a minimaliza expunerea la EMF:
a) Pastrati electrozii si cablurile la un loc. Infasurati-le cu banda adeziva, daca este posibili.
b) Nu infasurati niciodata Tn jurul corpului cablul tortei sau cel de lucru.
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1 SIGURANTA

¢) Nu va pozitionati intre torta si cablurile de lucru. Orientati cablurile pe aceeasi parte a corpului.
d) Conectati cablul de lucru la piesa de prelucrat cat mai aproape posibil de portiunea care este sudata.
e) Pastrati sursa de energie si cabluri cat mai departe posibil de corpul dvs.

)b VAPORI SI GAZE
Vaporii si gazele, pot cauza disconfort si pot produce rani, in special in spatii inchise. Gazele
%I‘ de protectie pot cauza asfixierea. De aceea:

1. Incercati sa nu inhalati vapori. Nu inhalati vapori si gaze.

2. Asigurati-va ca exista o ventilatie adecvata la locul de munca, prin mijloace naturale sau mecanice. Nu sudati,
taiati sau gauriti materiale cum ar fi otel galvanizat, otel inoxidabil, arama, zinc, beriliu plumb sau cadmiu
decét daca este prevazuta aerisire mecanica corespunzatoare. Nu inhalati vapori de la aceste materiale.

3. Nu folositi aproape de zone de degresare si pulverizare. Caldura sau arcul pot reactiona cu vaporii de la
hidrocarbura clorata si pot forma fosgen, un gaz extrem de toxic, si alte gaze iritante.

4. Daca, pe timpul operarii, apar iritatii momentane la ochi, nas sau gét, aceste sunt un indiciu ca nu exista

aerisire corespunzatoare. Opriti-va din lucru si luati masurile necesare pentru a imbunatati aerisirea la locul

de munca. Nu continuati sa folositi daca aveti dureri fizice persistente.

Consultati Standardul ANSI/ASC Z49.1 pentru afla care sunt recomandarile specifice cu privire la ventilatie.

ATENTIE: Cénd se foloseste acest produs pentru sudare sau taiere, se pot produce vapori sau gaze care

contin substante chimice care, conform Statului California, pot cauza defecte de nastere si, in anumite cazuri,

cancer (Codul de sanatate si protectie din California §25249.5 et seq.)

oo

MANEVRAREA CILINDRULUL.

_ Daca cilindrul este manevrat in mod gresit, se poate fractura si emite gaz in mod agresiv.
Ruperea brusca a valvei cilindrului sau a dispozitivului de refulare poate cauza ranirea sau
moartea. De aceea:

1. Amplasati cilindrii departe de caldura, scantei si flacari. Nu loviti niciodata arcul de un cilindru.

2. Folositi gazul adecvat pentru proces si Dispozitiv de reglareul de reducere a presiunii care este destinat
pentru a functiona cu cilindrul de gaz comprimat. Nu folositi adaptori. Mentineti in stare buna furtunurile si
accesoriile. Respectati instructiunile producatorului din Manualul utilizatorului referitoare la montarea Dis-
pozitiv de reglareului pe cilindrul de gaz comprimat.

3. Mentineti intotdeauna cilindrii intr-o pozitie verticala folosind un lant sau curea, atasati de platforme, sasiu,
banci, perete, bara sau gratar. Nu puneti niciodata cilindri pe masa de lucru sau alte suprafete, pentru ca
se poate produce un scurt-circuit.

4. Daca nu se folosesc, pastrati valvele cilindrului inchise. Pastrati capacul de protectie a valvei montat daca
Dispozitiv de reglareul nu este conectat. Asigurati si mutati cilindrii utilizdnd stivuitoare de méana adecvate.

I
© PARTI ROTATIVE
?@' \ < Partirotative, cum ar fi ventilatoare, rotoare si curele pot, cauza raniri. De aceea:

1. Pastrati toate usile, panourile si carcasele inchise si in pozitie sigura.

2. Opriti Motorul inainte de instalarea sau conectarea unitatii.

3. Numai personalul calificat poate scoate capacele pentru intretinere si depanare, daca este cazul

4. Pentru a evita pornirea accidentala a echipamentului in timpul procesului de intretinere, deconectati cablul
negativ (-) de la baterie.

5. Mainile, parul, imbracamintea lejera si sculele nu trebuie sa intre Tn contact cu partile rotative.

6. Reinstalati panourile si carcasele si inchideti usile cand terminati service-ul si ihainte de a porni Motorul.
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1 SIGURANTA

ATENTIE!
CADEREA ECHIPAMENTULUI POATE PROVOCA RANIREA

Folositi ochetul de ridicare pentru a ridica unitatea. NU folositi echipament de sport, cilindri cu
gaz sau alte accesorii de acest gen.

Folositi echipament de capacitate adecvata pentru a ridica si a sustine unitatea.

Daca folositi un stivuitor ca sa mutati echipamentul, asigurati-va ca furcile sunt destul de lungi
ca sa iasa pe cealalta parte a echipamentului.

Paéstrati cablurile si prelungitoarele departe de partile rotative atunci cand lucrati la inaltime.

ATENTIE!
INTRETINERE ECHIPAMENT
Echipamentul defect sau intretinut necorespunzator poate cauza ranirea sau moar-

tea. De aceea:

1.

5.
6.

Folositi intotdeauna personal calificat pentru activitatea de instalare, depanare si intretinere.
Nu efectuati operatii electrice cu exceptia cazului in care sunteti calificat sa efectuati astfel de
lucrari.

Inainte de a executa orice intretinere la sursa de energie, deconectati sursa de energie de la
reteaua electrica.

Mentineti in stare buna cablurile, cablurile de impamantare, cablurile de alimentare si sursele
de energie. Nu folositi echipamente avariate.

Nu folositi excesiv orice echipament sau accesorii. Pastrati echipamentul departe de sursele
de caldura, cum ar fi cuptoarele, departe de zone ude, cum ar fi baltoace de apa, de ulei sau
lubrifiant, de zone corozive si conditii de vreme severa.

Pastrati toate dispozitivele de protectie si capacele dulapurilor inchise si bine Tntretinute.
Folositi echipamentul doar in scopul destinat. Nu modificati in nici un fel.

ATENTIE!
INFORMATII SUPLIMENTARE CU PRIVIRE LA PROTECTIE

Pentru informatii suplimentare cu privire la folosirea in siguranta a echipamen-
tului electric arc de sudura si de taiere, solicitati de la furnizorul dvs. o copie a
Formularului 52-529 "Precautii si practici sigure pentru sudura cu Arc, taiere si
scobire".

Va sunt recomandate urmatoarele publicatii:

1. ANSI/ASC 749.1 - “Safety in Welding and Cutting”

AWS C5.5 - “Recommended Practices for Gas Tungsten Arc Welding”
AWS C5.6 - “Recommended Practices for Gas Metal Arc welding”
AWS SP - “Safe practices” - Reprint, Welding Handbook

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

OSHA 29 CFR 1910 - “Safety and health standards”

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

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

o~ 0DN

—‘®.°°.\‘.®

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

1.3 Responsabilitatea utilizatorului

Utilizatorii echipamentului de sudura si taiere cu plasma ESAB sunt responsabili in Totalitate sa se asigure ca
toate persoanele care lucreaza cu echipamentul sau sunt in apropierea sa, respecta toate masurile de siguranta.
Masurile de siguranta trebuie sa respecte cerintele aplicabile acestui tip de echipament de sudura sau de taiere
cu plasma. Urmatoarele recomandari trebuie respectate in plus fata de reglementarile Standard aplicabile locului
de munca.

Toate lucrarile trebuie efectuate de personal instruit care sunt bine familiarizati cu echipamentul de sudare sau de
taiere cu plasma. Operarea in mod necorespunzator a echipamentului poate crea situatii periculoase care pot
rezulta in raniri ale operatorului si pot dauna echipamentului.

1. Oricine foloseste echipament de sudare sau de taiere cu plasma trebuie sa se familiarizeze cu:
- functionarea sa
- Amplasarea intrerupatorului de urgenta
- functia sa
- masuri de siguranta relevante
- Sudura si/sau taiere cu plasma

2. Operatorul trebuie sa se asigure ca:
- nu exista nici o persoana neautorizata aproape de zona de lucru la pornirea echipamentului.
- nici o persoana nu este neprotejata cand se aprinde arcul.

3. Locul de munca trebuie sa:
- adecvat scopului
- evitati curentul

4. Echipament de siguranta personala:

- Purtati intotdeauna echipament individual de protectie, cum sunt ochelari de protectie, imbracaminte
rezistenta la flacara, manusi de siguranta.

- Nu purtati articole libere cum ar fi esarfe, bratari, inele etc., care pot fi agatate sau pot cauza arsuri.

5. Masuri de precautie Generalitatie:
- Asigurati-va ca cablul de iesire este conectat in siguranta.
- Operarea de echipament de Tnalta tensiune se poate realiza numai de catre un electrician calificat.
- Stingatoarele de incendiu adecvate trebuie sa fie marcate in mod clar si sa fie la indeméana.
- Nu lubrifiati sau intretineti echipamentul cand este in functiune.

Echipamentul electronic se preda numai la centre de reciclare!

Pentru a respecta Directiva europeana 2002/96/EC referitoare la Deseurile de echipamen-
te electrice si electronice si punerea ei in aplicatie in conformitate cu legislatia nationala,
echipamentele electrice si/sau electronice care si-au incheiat durata de viata, trebuie duse
la un centru de reciclare.

In calitate de persoané responsabild pentru echipament, este responsabilitatea dvs. de a
obtine informatii referitor la statii de colectare aprobate.

Pentru informatii suplimentare, contactati reprezentantul ESAB cel mai apropiat.

ESAB va poate furniza tot echipamentul si accesoriile de protectie la taiere.
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1 SIGURANTA

Sudura si taierea Arc pot crea accidente pentru dvs. si altii. Luati masuri
AVERTISMENT ; P P plaail U

de precautie cand sudati sau taiati. Obtineti informatii cu privire la
practicile de protectie ale companiei dvs. care trebuie sa se bazeze pe
datele privind pericolele de la producatori.
SOC ELECTRIC - poate cauza moartea.

- Instalati si impamaéantati unitatea de sudare sau de taiere cu plasma, conform Standardelor aplicabile.

- Nu atingeti partile electrice sub sarcina cu mana, cu manusi sau echipament ud.

- |zolati-va de pamant si de piesa de prelucrat.

- Asigurati-va ca postura dvs. de lucru este sigura.

VAPORI $I GAZE - Pot fi riscante pentru sanatate.

- Incercati sa nu inhalati vapori.

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

RAZE ARC - pot dduna ochilor si pot produce arsuri pe piele.

- Protejati-va ochii si corpul. Folositi scutul corect pentru sudura/taiere cu plasma si lentile de filtrare si imbra-
caminte de protectie.

- Protejati alte persoane cu bariere sau draperii adecvate.

PERICOL DE INCENDIU
- Scanteile (stropii) pot cauza incendii. Asigurati-va ca nu exista materiale inflamabile in apropiere.

ZGOMOT - Zgomotul excesiv poate dauna auzului.
- Protejati-va urechile. Folositi antifoane sau alt echipament de protectie pentru urechi.
- Avertizati trecatorii ca exista riscuri.

DEFECTIUNE - in caz de defectiune, solicitati ajutor de la un specialist.

Cititi si intelegeti Manualul de utilizare inainte de instalare sau operare.

PROTEJATI-VA PE DVS. S| PE CEILALTI!

Nu folositi sursa de energie pentru dezghetarea tevilor.

AVERTISMENT

Echipamentele clasa A nu sunt destinate utilizarii in am-
ATENTIE : o ) .
plasamente rezidentiale in care energia electrica este
asigurata de catre sistemul public de alimentare de joasa
tensiune. Pot exista dificultati in asigurarea compatibilitatii

electromagnetice a echipamentului din clasa A in acele lo-
curi, datorita perturbatiilor conduse si radiate.

Acest produs este destinat exclusiv indepartarii de metal. Orice alta uti-

‘ ATENTIE lizare poate duce la vatamari corporale si/sau daune ale echipamentului.
ATENTIE Cititi si intelegeti Manualul de utilizare inainte de instalare A
sau operare. !
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2 INTRODUCERE

Produsul ESAB EMP 205ic CA/CC reprezinta noua generatie de surse de energie de sudura multi-proces (MIG/
STICK/TIG:CA sau CC).

Toate sursele de energie Rebel sunt create pentru a satisface nevoile utilizatorului. Sunt rezistente, durabile si
portabile, asigurénd o performanta excelenta a arcului intr-o mare varietate de aplicatii de sudura.

Aparatele din familia EMP au un afisaj interfata utilizator (Ul) cu TFT color (Tranzistor cu film subtire) de 11 cm (4,3
in.) care permite selectia rapida si usoara a proceselor si parametrilor pentru sudura, adecvat atat pentru utilizatorii
nou instruiti, cat si pentru cei de nivel intermediar. Pentru utilizatori mai avansati, se pot folosi sau dezvolta alte
functii pentru flexibilitate maxima.

Accesoriile ESAB pentru produs pot fi gasite in capitolul ,,ACCESORII" din acest manual.

21 Echipament

Sursa de energie ESAB EMP 205ic CA/CC este prevazuta cu:

Sursa de energie ESAB EMP 205ic CA/CC
Torta ESAB MXL 201 MIG, 3 m (10 ft) cu varfuri de contact M6 pentru 0,8 mm si 1,0 mm
Torta ESAB SR-B 26 TIG cu accesorii
Furtun gaz, 4,5 m (14,8 ft), conector rapid
Trusa cablu de sudura MMA, 3 m (10 ft)
Trusa cablu de iesire 3 m (10 ft)
Rola de actionare
0,6 /0,8 mm (0,023 in, /0,030 in,) S&rma Cored, de otel si inox (instalata pe sistemul de actionare)
0,8 /1,0 mm (0,030 in, / 0,040 in,) S&rméa Cored, de otel si inox (in cutia cu accesorii)
Tub de ghidare
1,0 mm — 1,2 mm (0,040 in, — 0,045 in,) (instalat pe sistemul de propulsie)
0,6 mm - 0,8 mm (0,023 in, - 0,030 in,) (in cutia cu accesorii)
Cablu Mains 3 m (10 ft), conectat la priza
Manual referitor la protectie
USB cu Manualul utilizatorului
Ghid grosime material

2.2  Protectie la supraincalzire

ATENTIE
Aceasta unitate este echipata cu protectie impotriva supraincalzirii pentru sursa sa de
energie.

Sursa de energie de sudura este echipata cu protectie impotriva supraincalzirii care este activata
atunci cand temperatura interna este prea ridicata. Atunci cand se intdmpla acest lucru, curentul de
E sudura se opreste si apare simbolul de supraincalzire pe afisaj. Protectia impotriva supraincalzirii

se reseteaza automat atunci cand temperatura a revenit la temperatura normala de lucru.

Proceduri de recuperare in caz de supraincalzire:
» Lasati sistemul sa se racoreasca, Rebel se redreseaza singur.
+ Inainte de a suda altceva, lasati sistemul sa se ricoreasca pana cand ventilatorul se opreste.

» Daca 'Ciclul de lucru' nu este incheiat complet si ambele ventilatoare nu functioneaza si nu exista nici un
obstacol, opriti operarea.
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3 DATE TEHNICE
3 DATE TEHNICE
3.1  Specificatii EMP 205ic CA/CC
EMP 205ic AC/DC
Voltaj 230 V,1 faza, 50/60 Hz 120V, 1 faza, 50/60 Hz

Curent principal

Intrerupator 20 A: 27,1 A

Imax. GMAW - MIG 29,6 A Intrerupator 15 A: 20,2 A
Imax. GTAW - CC TIG 24.0A Intrerupator 15 A: 20,7 A
Imax. GTAW - CATIG 26,5 A Intrerupator 15 A: 21,4 A
Imax. SMAW - STICK 28,3A Intrerupator 15 A: 20,5 A
ler. GTAW - CC TIG 12A Intrerupator 15 A: 14,3 A
ler GTAW - CATIG 13,3A Intrerupator 15 A: 14,9 A
lert SMAW - STICK 14,1A Intrerupator 15 A: 14,4 A

incarcare permisibild in GMAW - MIG

Ciclu de lucru 100%*

110 A (Vo = 19,5 V)

Entrerupétor 15A:65A (Vi = 17,25 V)
Intrerupator 20 A: 70 A (Vo = 17,5 V)

60% Ciclu de lucru*

125 A (Vo = 20,25 V)

Intrerupator 15 A: 85 A (Vo = 18,25 V)
Intrerupator 20 A: 90 A (Vo = 18,5 V)

40% Ciclu de lucru*

150 A (Voue = 21,5 V)

Intrerupator 15 A: 90 A (Vo = 18,5 V)

25% Ciclu de lucru*

205 A (Vo = 24,25 V)

20% Ciclu de lucru*

Intrerupator 20 A: 115 A (Vo = 19,75
V)

Registru setare (CC)

15 A (Voy = 14,75 V) -
235 A (Ve = 26,0 V)

15 A (Vo = 14,75 V) -
130 A (Vo = 20,5 V)

incarcare permisibila in GTAW - CC TIG

Ciclu de lucru 100%*

110 A (Vo = 14,4 V)

Tntrerupator 15 A: 80 A (Vy = 13,2 V)

60% Ciclu de lucru®

125 A (Voue = 15,0 V)

Intrerupator 15 A: 100 A (Vo = 14,0 V)

40% Ciclu de lucru*

Intrerupator 15 A: 110 5 (Vout = 14,4 V)

25% Ciclu de lucru*

205 A (Vo = 18,2 V)

Registru setare (CC)

5A (Voy = 10,2 V) -
205 A (Vo = 18,2 V)

5A (Voy = 10,2 V) -
130 A (Voue = 15,2 V)

incarcare permisibild in GTAW - CA TIG

Ciclu de lucru 100%*

110 A (Vour = 14,4 V)

Intrerupator 15 A: 75 A (Vo = 13,0 V)

60% Ciclu de lucru®

125 A (Voue = 15,0 V)

Intrerupator 15 A: 95 A (Vo = 13,8 V)

40% Ciclu de lucru*

Intrerupator 15 A: 105 A (Vout = 14,2 V)

25% Ciclu de lucru*

205 A (Vo = 18,2 V)

Registru setare (CA)

5A (Voy = 10,2 V) -
205 A (Vo = 18,2 V)

5A (Voy = 10,2 V) -
130 A (Voue = 15,2 V)

incarcare permisibila in SMAW - STICK

Ciclu de lucru 100%*

100 A (Vo = 24 V)

55 A (Vo = 22.2 V)

60% Ciclu de lucru®

125 A (Vou = 25 V)

70 A (Vo = 22.8 V)

40% Ciclu de lucru*

75 A (Vy = 23.0 V)

25% Ciclu de lucru*

170 A (Vo = 26.8 V)

0463 703 001RO

14-



3 DATE TEHNICE

16 A (Vo = 20.6 V) - 16 A (Vo = 20.6 V) -
180 A (Vou = 27.2 V) 130 A (Vou = 25.2 V)
EMP 205ic AC/DC

Registru setare (CC)

Circuit deschis de voltaj (OCV)

VRD dezactivat 68 V

VRD activat 35V

Eficienta 78%

Factor de putere 0,98

Viteza alimentare sarma 2-12,1 m/min (80-475 in./min)
Diametrul sarmei

Sarma solida de otel moale 0,6 - 0,9 mm (0,023 - 0,035 in,)
Sarma solida de otel inoxidabil 0,8 -0,9 mm (0,030 - 0,035 in,)
Sarma Flux cored 0,8-1,1 mm (0,030 - 0,045 in,)
Aluminium 0,8-1,2mm (0,030 - 0,047 in,)
Marimea bobinei 100-200 mm (4- 8 in.)
Dimensiuni LxWxH 548 x 229 x 406 mm (23 x 9 x 16 in.)
Greutate 25,5kg (56 Ib,)
Temperatura de operare -10° panala +40 °C (14 ° panala 104 °F)
Clasa carcasa** IP23S

Clasificarea aplicatiei***

*Ciclu de lucru

Ciclul de lucru se refera la un procentaj dintr-o perioada de zece minute cand poti suda sau taia fara a intra in su-
prasarcina. Ciclul de lucru este valabil pentru 40° C (104 °F) sau mai jos.

**Clasa carcasa
Codul IP ne indica clasa carcasei, adica gradul de protectie impotriva penetrérii de catre obiecte solide sau apa.
Echipament marcat IP 23S este destinat utilizarii Tn interior si in exterior; cu toate acestea, nu se poate folosi pe ploaie.

***Categoria aplicatiei

Acest simbol indica ca sursa de energie este destinata pentru a fi folosita intr-un mediu cu un pericol inalt de
socuri electrice.

ATENTIE!

Din motive de siguranta, circuitul de sudura poate fi impamantat sau nu. Schimbarea
mecanismului de pamantare va trebui autorizatd numai de o persoana competenta
care sa poata stabili daca aceste schimbari vor mari riscul de ranire. De exemplu: per-
mitand trecerea curentului de sudura in paralel poate deteriora circuitele de impaman-
tare ale altor echipamente sau poate cauza ranirea/moartea persoanelor.

0463 703 001RO -15-



4 INSTALARE

4 INSTALARE

Instalarea trebuie sa fie efectuata de un specialist.

ATENTIE!
Acest produs este de uz industrial. Folosit la domiciliu, acest produs poate provoca inter-
ferente radio. Este responsabilitatea utilizatorului de a lua precautiile necesare.

41 Responsabilitatea utilizatorului

Utilizatorul este responsabil cu instalarea si folosirea echipamentului de sudura conform cu instructiunile produca-
torului. Daca se descopera perturbatii electromagnetice, atunci este responsabilitatea utilizatorului echipamentului
de sudura sa rezolve problema cu ajutorul tehnic al producatorului. Remediul poate constitui intr-o simpla actiune
de impamantare a circuitului de suduré. in alte cazuri, este posibil s& fie nevoie de un ecran electromagnetic care
s acopere sursa de energie de sudura si lucrarea, completat cu filtre de intrare aferente. In toate situatiile, pertur-
batiile electromagnetice se vor reduce la punctul in care nu sunt problematice.

4.2 Instructiuni cu privire la ridicare

Sursa de energie poate fi ridicata folosind oricare dintre manere.

{2(,\r

ATENTIE!
Asigurati-va ca echipamentul este o
stabil — in special daca terenul este cu >]0

asperitati sau inclinat.

v~
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4.3 Amplasare

Pozitionati sursa de alimentare in asa fel incat orificille de admisie si evacuare a aerului sé nu fie obstructionate.

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

Daca echipamentul este instalat perma-
nent, trebuie sa se lase destula distanta
pentru a se deschide usa si a se accesa
bobina.

4.3.1 Evaluare a zonei

Tnainte de a instala echipamentul de sudare, utilizatorul/instalatorul va decide daci existd eventuale probleme
electromagnetice in perimetrul din jur. Se vor lua in considerare urmatoarele:

1.

© N o o & 0D

©

Alte cabluri de alimentare, de control, de semnalizare si telefonice; deasupra, sub silanga echipamentul de sudura.
Transmitatoare si receptoare de radio si televiziune.

Calculator si alt echipament de control.

Echipament de protectie critic, cum ar fi paza de echipamente industriale.

Sanatatea celor din jurul dvs., de exemplu cei care folosesc stimulatoare cardiace si aparate auditive.
Echipament folosit pentru calibrare si masurare.

Momentul zilei in care se efectueaza lucrari de sudura sau alte activitati.

Protectia altor echipamente din zona: utilizatorul se va asigura ca alte echipamentele folosite in zona sunt com-
patibile: acest lucru poate necesita masuri de protectie suplimentare.

Alegerea zonei depinde de marimea mediul inconjurator, in functie de structura cladirii si ce alte activitati se
desfasoara. Zona inconjuratoare se poate extinde dincolo de limitele halei.

Interferentele pot fi transmise de sursa de energie al unui arc cu frecventa inalta sau stabilizat dupa cum urmeaza:

Radiatie directa: Echipamentul poate produce radiatii daca carcasa sa este de metal si nu este impamantata in
mod adecvat. Pot intra prin deschideri precum panouri de acces deschise. Daca echipamentul este impamantat
adecvat, dispozitivul de ecranare de pe sursa de energie va preveni radiatiile directe.

Transmisie prin cablul de alimentare: Fara protectie si filtrare adecvata, energia de frecventa inalta poate fi
alimentata la cablaj in instalatie (mains) prin cuplare directa. Energia este apoi transmisa atéat prin radiatie, cat
si prin conductie. Se asigura o ecranare si filtrare corespunzatoare la sursa de energie.

Radiatie de la conductoarele de sudare: Interferenta radiata din conductoarele de sudare, desi apar langa
aceste conductoare, se micsoreaza rapid in functie de distanta parcursa. Pastrarea sarmelor cat mai scurte posibil
va reduce la minim acest tip de interferente. Buclarea si suspendare de sarme trebuie evitate pe cat posibil.

Radierea din nou de la obiecte metalice fara pamantare: Un factor major care contribuie la interferente este
radiatia repetata de la obiecte metalice fara impamantare care sunt aproape de cablurile de sudare. Impaman-
tarea eficienta a acestor obiecte va preveni, in cele mai multe cazuri, radierea din nou.
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4 INSTALARE

4.4 Interferenta de frecventa inalta

ATENTIE!
Sectiunea de inalta frecventa a acestei masini are acelasi randament ca si un transmi-
tator de radio.

Sursa de energie NU poate fi utilizatd in apropierea zonelor de sablare din cauza peri-
colului de aprindere prematura.

ATENTIE!
Este posibil ca folosirea aproape de calculatoare sa cauzeze defectiuni acestora.

ATENTIE!

CAMPURILE DE FRECVENTA INALTA POT FI DAUNATOARE SANATATII. Pot fi
necesare precautii suplimentare, daca aceasta sursa de energie pentru sudura se
foloseste la domiciliu. Este recomandat ca sudorii cu stimulatoare cardiace medicale
sa se consulte cu medicul inainte de a efectua operatiunea de sudare. EMF pot afecta
anumite stimulatoare cardiace.

ATENTIE!
Lipire echipotentiala:

Se poate lua Tn considerare lipirea tuturor componentelor metalice din instalatia de su-
dare si din vecinatate sa. Cu toate acestea, componentele metalice atasate de piesa
de prelucrat vor mari riscul de soc pentru operator cand acesta atinge componentele
metalice si electrodul Tn acelasi timp. Operatorul trebuie sa fie izolat de toate compo-
nentele metalice lipite.

ATENTIE!

Impamantarea locului de munca:

Se vor lua precautii pentru a se preveni legarea la pamant a piesei de prelucrat fapt ce
va mari riscul de ranire al utilizatorilor, sau va cauza daune altor echipamente electri-
ce. Schimbarea mecanismului de pamantare va trebui autorizata numai de o persoana
competenta care sa poata stabili daca aceste schimbari vor mari riscul de ranire.

> B BB P

ATENTIE!

Importanta instalarii corecte a echipamentului de sudura cu frecventa inalta nu poate
fi exagerata. Interferenta datorita frecventei inalte a arcului sau a unui arc stabilizat, se
datoreaza aproape intotdeauna unei instalari necorespunzatoare. Instalarea trebuie
efectuata Tn mod corect de catre o persoana autorizata, cum ar fi un electrician autori-
zat, pentru a se evita ranirea, moartea sau orice daune aduse echipamentului.
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4.5 Sursa de energie principala

NOTA!
Cerinte furnizare Mains

Acest echipament se conformeaza directivei IEC 61000-3-12 daca energia de
scurt-circuitare este mai mare sau egala cu S, la punctul de interfata dintre
sursa utilizatorului si sistemul public. Instalatorul sau utilizatorul echipamentului
sunt obligati sa se asigure, consultdndu-se cu operatorul retelei de distributie,
daca este necesar, ca echipamentul este conectat numai la o sursa de energie
cu scurt-circuit mai mare sau egala cu Sq.,i,. Consultati fisa tehnica din capitolul
FISA TEHNICA.

Voltajul de alimentare trebuie sa fie de 230 V CA £10% sau 120 V CA £10%. Voltajul prea redus poate cauza o
performanta de sudare scazuta. Voltajul prea inalt va duce la supraincalzirea componentelor si posibila defectiune
a acestora. Contactati furnizorul de curent electric local pentru a afla care este tipul de energie disponibila, cum se
pot stabili conectari corecte si ce inspectii sunt necesare.

Sursa de energie trebuie sa fie:
* Instalat in mod corect de un electrician calificat, daca este necesar.
« Imp&mantare corecté (din punct de vedere electric) conform reglementarilor locale.

+ Conectat la sursa de alimentare si siguranta corecta asa cum este descris in tabelul de mai jos.

NOTA!
Folositi sursa de alimentare in conformitate cu reglementarile nationale relevante.

ATENTIE!

Deconectati si blocati sursa de energie folosind procedurile ,Blocare(Lock-out)/
Etichetare(Tagging)". Asigurati-va ca butonul de Oprire (Lock-out/Tagging) este in
pozitia ,Deschis" INAINTE de a demonta sigurantele de alimentare. Conectarea/
deconectarea trebuie efectuate de catre persoane competente.

Placuta cu date de conectare
la alimentare ;
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4.6 Specificatii de energie electrica recomandate

ATENTIE!

Daca aceste recomandari referitoare la partea electrica din ghidul de serviciu nu sunt
respectate, se poate produce un soc electric sau pericol de incendiu. Aceste recoman-
dari se fac pentru un circuit de o anumita marime pentru un anumit domeniu, pentru
randamentul nominal si ciclu de lucru al sursei de energie de sudura.

Specificatii de energie electrica recomandate: 120-230 V, 1 — 50/60 Hz

Operare normala in clasa UL K5, consultati UL 248

Specificatii 230 VAC 120V
curent
alternativ
(CA)
Curent de intrare pentru randament maxim 33A 30A
Valoare maxima recomandata a sigurantei sau a intrerupa-
torului de circuit* 40 A 30 A
*Siguranta cu efect intarziat UL clasa RKS, cititi UL 248
Valoare maxima recomandata a sigurantei sau a intrerupa-
torului de circuit* 50 A 50 A

Marime minima recomandata pentru snur

2,5 mm? (13 AWG)

2,5 mm? (13 AWG)

Marimea maxima recomandata pentru prelungitor

15 m (50 ft)

8 m (25 ft)

Marime minima recomandata a conductorului de impamantare

2,5 mm? (13 AWG)

2,5 mm? (13 AWG)

4.7 Asigurata de la generatoare de energie

Sursa de energie poate fi furnizata de diferite tipuri de generatoare. Cu toate acestea, este posibil ca unele ge-
neratoare sa nu furnizeze energie suficienta pentru ca sursa de energie de sudura sa functioneze in mod corect.

Se recomanda generatoare cu Reglementare de voltaj Automat (AVR) sau cu un tip de reglementare echivalent

sau mai bun, cu curent nominal minim faza de 8 kW 1.

0463 703 001RO -20-



5 OPERARE

5 OPERARE

Regulile generale de protectie pentru folosirea echipamentului se gasesc in capitolul ,,PROTECTIE". Cititi
in intregime inainte de a porni echipamentul.

NOTA!
Cand mutati echipamentul, folositi méanerul prevazut. Nu trageti niciodata de
cabluri.
@ ATENTIE!
@ Fiti atenti, partile rotative pot cauza raniri.
ATENTIE!
Electric shock! Nu atingeti piesa de prelucrat sau acul de sudura pe durata
operarii!
ATENTIE!

Asigurati-va ca carcasele laterale sunt inchise pe durata operérii.

ATENTIE!

Strangeti surubul bobinei pentru ca acesta sa nu alunece de pe butuc.

ATENTIE!
Inainte de fiecare utilizare, asigurati-va:

Torta si cablul tortei si conductoarele nu sunt deteriorate.
Varful de contact al tortei nu este defect.
Varful tortei este curat si nu contine nici un fel de depuneri.

> > P> P
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5 OPERARE

5.1  Conectari si comenzi

9 8 7
Figura 1. Perspectiva din fata si din spate: Modelul EMP 205ic CA/CC

1. Buton pentru selectarea vitezei de antrenare a curentului 9. Cablu de schimbare a polaritatii
sau a sarmei

2. Butonul pentru selectarea voltajului 10. Afisaj

3. Buton principal pentru navigare 11. Borna intrare gaz pentru MIG/MAG

4. Borna iesire gaz 12. Borna intrare gaz pentru TIG

5. Conectare torta/control comanda la distanta j3. Intrerupator de energie principal DESCHIS (ON)/
INCHIS (OFF)

6. Conectare torta 14. Cablu de energie principal

7. Borna iesire negativa [-] 15. Placute indicatoare

8. Borna de iesire pozitiva [+]

" EMP 205ic AC/DC 1(U)

Figura 2. Functia cadranelor de control interfata de utilizator
1. (U) Buton de control superior: (a) Setati valoarea 3. (M) Meniu navigare: Apasati pentru a
de iesire a curentului (b) Setati viteza derularii sdrmei  selecta

2. (L) buton de control inferior: (a) Selectare voltaj
MIG (b) sMIG reglare voltaj (c) Mod MMA: Arc DESCHIS
(ON)/INCHIS (OFF)
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NOTA!

Buton de control inferior (2) in mod MMA intrerupe/porneste tensiunea de iesire
Céand butonul este in pozitia Deschis (ON), fundalul afisajului se face portocaliu
(cititi capitolul TABLOU DE COMANDA).

5.2 Conectare cabluri de sudare si iesire
Sursa de energie are doua borne pentru conectare a cablurilor de sudura si iesire: una negativa [-] (7) si una pozitiva
[+] (8) (Vezi Figura 1).

5.21 Pentru procesul MIG/MMA

Pentru procesul MIG/IMMA borna de iesire la care se conecteaza cablul de sudura depinde de tipul de electrod.
Consultati ambalajul electrodului pentru informatii referitoare la polaritatea corecta a electrodului. Conectati cablul
de returnare la terminalul de sudare restant (9) de pe sursa de energie.

Atasati clema de contact a cablului de iesire la piesa de prelucrat si asigurati-va ca exista contact electric suficient.
Conectati conectorul tortei la conexiunea Tortei (6).

NOTA!

Diagrama ghid de sudura MIG:

Partea din spate a portii de pe partea cu bobina afiseaza o diagrama de ghidare
a sudurii MIG pentru setarea initiald a valorilor de sudura. Acest manual trebuie
folosit ca ghid pentru setarea parametrilor acestui echipament.

5.2.2 Pentru procesul TIG

Pentru procesul TIG, conectati cablul de alimentare al tortei la borna [-] (7), vezi ilustratia. Bransati piulita de admisie
a gazului de pe torta TIG la conectorul debit de gaz (4) situat frontal pe sursa de energie. Bransati racordul rapid
de admisie a gazului (12) de pe panoul din spate la un furnizor de gaz protector reglementat. Conectati cablul de
iesire la borna de iesire pozitiva [+] (9). Conectati conectorul tortei la borna negativa [-] (7) (vezi Imaginea 1).

5.3 Schimbarea polaritatii

Figura 3. Conexiuni de schimbare a polaritatii

1. Cablu de schimbare a polaritatii (neconectat in mod Stick sau TIG)

Verificati polaritatea recomandata pentru sadrma de sudura pe care doriti sa o folositi. Consultati ambalajul electro-
dului pentru informatii referitoare la polaritatea corecta a electrodului. Polaritatea poate fi modificatd muténd cablul
de schimbare a polaritatii pentru a corespunde procesului de sudare aplicabil.
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5.4 Gaz de protectie

Alegerea gazului de protectie adecvat depinde de material. De obicei, otelul moale este sudat cu un amestec de
gaz (Ar + CO2) sau 100% dioxid de carbon (CO2). Otelul inoxidabil poate fi sudat cu gaz eterogen (Ar + CO2) sau
cu amestec de trei elemente (He + Ar + CO2). Aluminiul si bronzul silicon folosesc gaz pur de argon (Ar.) Tn modul
sMIG (consultati sectiunea referitoare la modul ,SMIG" din capitolul ,PANOUL DE CONTROL"), arcul optim de
sudare cu gaz va fi setat automat.

5.5 Curbe volt-amper

Curburile de mai jos arata voltajul si amperajul maxim de iesire al sursei de energie pentru trei reglaje comune
procesului de sudura. Alte setari duc la curburi care se incadreaza intre aceste curburi.

A= Curent de sudura (AMPS), V = tensiune de iesire

551 SMAW (Stick) 120 V

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

Figura 4. Ciclu de lucru SMAW (Stick) 120 V

552 SMAW (Stick) 230 V

80
70
60
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30
20
10

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

Figura 5. SMAW (Stick) 230 V Ciclu de lucru
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553 GMAW (MIG) 120 V

80

—MIG MAX
——MIG MIN

0 10 20 30 40 50 60 70 B0 S0 100 110 120 130 140 150 160
A

Figura 6. Ciclu de lucru GMAW (MIG) 120 V

5.5.4 GMAW (MIG) 230 V

80
— MIG MAX

L MIG MIN

60
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0 20 40 60 80 100 IZGAMO 160 180 200 220 240 260

Figura 7. GMAW (MIG) 230 V Ciclu de lucru
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555 GTAW (CC TIG) 120 V
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5.5.6 GTAW (DC TIG) 230V
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Figura 8. Ciclu de lucru GTAW (CC TIG) 120 V

140

Figura 9. GTAW (DC TIG) 230 V Ciclu de lucru
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557 GTAW (AC TIG) 120 V
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Figura 10. Ciclu de lucru GTAW (CATIG) 120 V

5.5.8 GTAW (CATIG) 230 V
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Figura 11. GTAW (CA TIG) 230 V Ciclu de lucru
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5.5.9 Ciclude lucru
Ciclu de lucru 25%

EMP 205ic CA/CC are o tensiune de iesire de 205 A la un ciclu de lucru de 25% (230 V). Termostat care se auto-re-
seteaza si care va proteja sursa de energie dacéa se depaseste ciclul de lucru.

Exemplu: Daca sursa de energie opereaza la un ciclu de lucru de 25%, va furniza un amperaj pentru maxim 2,5
minute intr-o perioada de 10 minute. Pe durata ramasa, 7,5 minute, trebuie sa se permita racirea sursei de energie.

2,5 minute 7,5 minute
Figura 12. Exemple de ciclu de lucru de 25%

Se poate selecta o altd combinatie pentru ciclu de lucru si curentul de sudura. Folositi graficul de mai jos pentru a
stabili ciclu de lucru corect pentru un anume curent de sudura.

MIG
— - —MMA
—y i
o - - CCTIG

Ciclu de functionare (%)

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

Curent de sudurd (amperi)

Figura 13. Trasare ciclu de lucru pentru 120 V

MIG

— - —MMA
wweieeen CATIG
—— - CCTIG

Ciclu de functionare (%)
v
a8

-10 10 30 50 70 90 110 130 150 170 1%0 210 230
Curent de sudura (amperi)

Figura 14. Trasare ciclu de lucru pentru 230 V
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5.6 Scoatereal/instalarea bobinei

NOTA!
9 Gazul nu trebuie conectat pentru aceasta procedura. Sursa de alimentare tre-
buie oprita (OFF) pe durata acestei proceduri.

Arcul decide care este ,valoare de frénare" a motorului de alimentare a s&rmei si angajarea rotilor rolei de antrenare.
Strangeti manual surubul ,A", vezi ilustratia de mai jos.

Scoateti/instalati bobina asa cum se arata mai jos.

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

Figura 15. Strangerea surubului bobinei pentru 100 mm (4 in.)

5.7  Selectarea cordonului (liner)

Consultati manualul utilizatorului al tortei, de pe stickul USB, pentru a selecta cordonul (liner) adecvat de Tnlocuire
ca tip si diametru.

5.8 Instalarea/scoaterea sarmei

NOTA!
Daca se instaleaza sarma de aluminiu, cititi sectiunea ,Sudura cu sérma de

aluminiu"

EMP 205ic CA/CC va folosi cele doua bobine mai mici de 100 mm (4 in.) si 200 mm (8 in.). Cititi capitolul ,FISA
TEHNICA" continand dimensiunile adecvate ale sarmei pentru fiecare tip de sarma.

Figura 16. Perspectiva laterala a bobinei

1. Butucul bobinei 4. Deschizand carcasa laterala.
2. Filtru EMC 5. Valva gaz
3. Intrerupator de circuit 6. Mecanism de antrenare s&rma
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ATENTIE!

Nu atingeti sau nu indreptati torta catre fata, mana sau corp, aceste lucru putand cauza vata-
mari corporale.

ATENTIE!

Cand inlocuiti bobina de sarma, exista riscul de strivire sau ciupire! Nu folositi manusi de protec-
tie atunci cand introduceti sdrma de sudura intre cilindrii de alimentare.

NOTA!
Asigurati-va ca sunt folosite rolele de antrenare/presiune corecte. Pentru informatii suplimentare
vezi PIESE DE UZURA.

NOTA!

Folositi varful de contact adecvat pentru torta de sudura pentru diametrul de sarma folosita.
Torta este echipata cu un varf de contact pentru sdrma de 0,8 mm (0,030 in.). Daca folositi un
alt diametru, trebuie sa schimbati varful de contact si rola de antrenare. Cordonul (liner) sarmei
montata in tortd se recomanda pentru sudarea cu sérme Fe si SS.

5.8.1 Instalarea sarmei
1. Opriti alimentarea (OFF).
Deschideti carcasa laterala.

Eliberati bratul rolei de tensiune tragand surubul de tensiune Tnspre dvs. (1)

w0 N

Ridicati bratul rolei de presiune (2).

ATENTIE!
Tineti strans sérma de sudurd MIG pentru a preveni derularea.

5. Cand sarma de sudare MIG ajunge la capatul bobinei, treceti sdrma electrodului prin dispozitivul de admisie (3),
intre role, prin dispozitivul de iesire in torta MIG.

6. Re-atasati bratul rolei de tensiune si surubul care controleaza tensiunea sarmei si reglati presiunea, daca este
cazul.

7. Porniti alimentarea (ON).

8. Pastrand capatul tortei MIG cat se poate de drept, bagati sdrma prin torta MIG prin apasarea comutatorului de
declansare.

9. Inchideti carcasa laterala.
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Figura 17. Mecanismul de alimentare a sarmei

5.8.2 Scoaterea sarmei
1. Opriti alimentarea (OFF).
Taiati capatul sarmei MIG de sudura care iese din torta.
Deschideti carcasa laterala.

Eliberati bratul rolei de tensiune tragand surubul de tensiune inspre dvs. (1)

o w0 BN

Ridicati bratul rolei de presiune (2).

ATENTIE!
Tineti stréns sérma de sudurd MIG pentru a preveni derularea.

6. Tnfé$ura’;i din nou sarma pe bobina rotind bobina in sensul acelor de ceasornic. Odata ce sarma este complet
reinfasurata pe bobina, fixati capatul pe bobina pentru a preveni desfasurarea.

7. Inchideti carcasa laterala.
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5.9 Sudura cu sarma de aluminiu

NOTA!
Dupa finalizarea instructiunilor din acest capitol, reveniti la capitolul ,5.8
Instalarea/scoaterea sarmei".

Pentru sudarea aluminiului folosind torta standard furnizata, cititi manualul de utilizare a tortei MIG pentru inlocuirea
cordonului (liner) conductor standard de otel cu unul Teflon®.

* Modelul EMP 205ic CA/CC foloseste modelul torta: Tortd MXL™ 270 A MIG cu cablu de 3 m (10 ft) (pentru FCW
1,2 mm)

Comandati accesoriile urmatoare:

» Cordon (liner) conductor al tortei Teflon® (PTFE liner), 3 m (10 ft): Cititi sectiunea PIESE (Tabel cordon (liner)
sarma) din Manualul de instructiuni pentru Torta ESAB (vezi Nota de mai sus).

» Tub conductor pentru sérma de iesire acoperit cu Teflon® (selectati dimensiunea pentru a se potrivi cu cea din
Tabelul din sectiunea Piese de uzura).

5.10 Setare tensiune de antrenare

NOTA!
Aceasta procedura necesita ca unitatea sa fie pornita (ON). Gazul nu trebuie
conectat pentru aceasta procedura.

1. Porniti alimentarea (ON).

2. Tncepeti prin a va asigura ca sdrma se deplaseaza cu usurinta prin conductor.

ATENTIE!
Este important ca presiunea de antrenare sa nu fie prea ridicata sau prea
redusa.

3. Verificati daca presiunea de alimentare este stabilita in mod corect, alimentati sdrma printr-un obiect izolat, cum
ar fi o bucata de lemn.

4. Reglare pentru presiunea minima a rolei:

Daca torta este la o departare de 6 mm (1/4 in.) de piesa de lemn (vezi Figura 12), rolele de alimentare cu s&rma
trebuie sa alunece. Daca nu, reduceti tensiunea de pe sdrma prin ajustarea butonului de tensiune de pe ansablul
de antrenare a sarmei.

] SUPRAFATA
DE
LEMN

> o
6 mm

Figura 18. Verificati cd rola de antrenare nu aluneca, acest fapt indicand ca nu exista supra-presiune

5. Reglare pentru presiunea corecta a rolei:

Daca mentineti torta de sudura la distanta de aproximativ 50 mm (2 inc.) de bucata de lemn, sédrma trebuie sa
fie iesita in afara si indoita (Imaginea 13).
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ATENTIE!
Folositi sau protejati fata/ochii/corpul de capatul sérmei.

SUPRAFATA
DE
LEMN

A/ 50 mm

Figura 19. Verificali c4 presiunea rolei de antrenare este corespunzatoare

5.11 Schimbarea rolei sarmei de alimentare

ATENTIE!
Deconectati sursa de energie de la echipament inainte de efectuarea acestei
proceduri.

NOTA!
Gazul nu trebuie conectat pentru aceasta procedura.

Perechi de diferite marimi de role de antrenare cu caneluri duale sunt furnizate standard (enumerate in sectiunea
Piese de uzura). Schimbati rolele de alimentare pentru a se potrivi cu dimensiunea si tipul de s&rma de pe bobina
de sarma. Cititi sectiunea Piese de uzura pentru a selecta role de a antrenare. Figura 20 ne arata locul rolelor de
antrenare a sarmei. Cilindrii de presiune nu sunt schimbati.

Figura 20. Locul rolelor de antrenare a sdrmei si a rolelor de presiune

1. Rola de tensiune 3. Buton de blocare
2. Rola de alimentare sarmar
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NOTA!

Placuta indicatoare de pe latura rolei de antrenare din faté indica marimea canelurii de pe partea
opusa (interioara) a rolei. Canelura selectata trebuie sa corespunda dimensiunii sarmei folosite.
Fiecare rola este conceputéa sa foloseasca caneluri de 2 marimi. Canelura de pe rola din fata dvs.
corespunde celei de pe cealalta parte. Instalati canelura de marimea dorita cu inscriptia pe partea
rolei dinspre dvs.

5.11.1 Scoaterea rolei de alimentare

1. Daca se instaleaza role noi, selectati marimea si tipul corect (canelura U, canelura V sau zimtuite) pentru sarma
instalata (vezi sectiunea Piese de uzura)

2. Deconectati sursa de energie de la echipament.
3. Deschideti carcasa de pe partea bobinei cu sérma a unitatii EMP.

4. Tnainte de a misca butonul de tensiune: cititi numerele indicate pe sasiu imediat sub méner. Inregistrati acest
numar pentru a reseta tensiunea la intervalul aproximativ. Sectiunea ,Setarea tensiunii de alimentare" prezinta
reglajul fin pentru aceasta reglare de tensiune.

NOTA!

Deoarece reglarea tensiunii de alimentare poate fi perturbata pentru a elibera bratul, tensiunea
de pe rola va trebui reglata din nou la sférsitul acestei proceduri. Inregistrarea nr. de scala netur-
burat din faza precendenta ajuta la sfarsitul procedurii pentru a seta cu precizie tensiunea.

5. Eliberati bratul tensionat prin slabirea butonului de tensiune, tragéndu-I in sus din mecanismul lui si rotindu-I spre
dvs. (vezi imaginea 1 din ilustratia 10). Deoarece reglarea tensiunii de alimentare poate fi perturbata pentru a
elibera bratul, tensiunea de pe rola va trebui reglata din nou la sfarsitul acestei proceduri.

NOTA!
Bratul de tensiune este echipat cu un arc. Va apare cand butonul de tensiune este rotit in pozitia
out-of-the-way.

6. Scoateti sérma din canelura.

7. Scoateti rola de alimentare sdrma prin scoaterea butonului sau de blocare si glisarea rolei de pe axul sau.

ATENTIE!

Cand scoateti rola, aveti grija sa nu scapati cheia arborelui cotit pe axul
motorului. Nerespectarea acestora va face ca aceasta unitate sa fie inutila
daca nu se Tnlocuieste aceasta piesa.
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5.11.2 Instalarea rolei de antrenare a sarmei

1. Instalati rola de comanda (de dimensiune corecta si cu orientarea corecta a canelurii). Asigurati-va ca canelura
de dimensiune corecta este orientata spre interior (vezi Figura 21).

NOTA!

Rolele de antrenare vor trebui fie sa fie schimbate (pentru a se potrivi cu
marimea si tipul noii sdrme instalate) sau refolosite, daca se foloseste
aceeasi marime si tip de sarma.

.0
o~

Figura 21. Rolele de antrenare a sdrmei oferite de dimensiuni multiple

1. Placuta indicatoare si canelura respectiva

NOTA!
Placuta indicatoare de pe partea rolei se potriveste cu canelura din partea
opusa a rolei.

2. Strangeti butonul de blocare a rolei de antrenare intorcandu-l in sensul acelor de ceasornic. Este suficient sa fie
stréns cu méana.

3. Asezati s&rma in canelura interioara de pe rola de antrenare a sarmei

NOTA!
Daca s-a scos sarma (nu doar ridicata de pe canelura rolei) atunci s&rma
va trebuie sa fie reinstalata (cititi subsectiunea ,Instalarea sarmei").

4. Tnchideti rolele de presiune de pe sarma.

5. Reglati presiunea cablului de alimentare prin reglarea tensiunii cablului la rolele de alimentare prin rotirea butonul
de tensiune folosind procedura din sectiunea ,Reglarea presiunii din cablul de alimentare".

6. Inchideti carcasa pe partea cu bobina cu s&rma a unitatii EMP.
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6 PANOU DE CONTROL

Regulile generale de siguranta pentru folosirea echipamentului se gasesc in sectiunea ,,Masuri de si-
guranta” din capitolul ,,PROTECTIE" din acest manual. Informatii generale despre operare pot fi gasite
in capitolul ,,OPERARE" din acest manual. Cititi si respectati practicile de siguranta ale companiei dvs.
inainte de a instala, de a opera sau de a intretine acest echipament.

NOTA!

O

Dupa pornirea echipamentului, apare meniul principal pe panoul de control.

6.1  Cum sa navigati

1(U)

6.2 Afisaj principal EMP 205ic CA/CC

6.2.1 Mod sMIG

Set WFS - MPM

0463 703 001RO
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. Buton superior de control

a) Setati valoarea de iesire a curentului
b) Setati viteza derularii sdrmei

. Buton de control inferior

a) Selectare voltaj MIG

b) sMIG reglare voltaj

c) Mod MMA: Arc DESCHIS (ON)/INCHIS (OFF)
d) CC TIG: Setare PPS

e) CATIG: Setati balanta

. Meniu navigare: Apéasati pentru a selecta

. Mod sMIG

. Mod manual MIG

. Mod sérma cored flux fara gaz
. Mod MMA

.Mod CC TIG

. Mod CATIG

. Setari

. Manualul utilizatorului

. Cutia de dialog

. Afisaj principal

. Informatii

. Memorie

. Selectarea materialului

. Viteza alimentare sarma

. Indicator grosime material
. Cutia de dialog
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e Avansat:

. Afisaj principal

. Informatii

. Memorie

. Selectarea materialului

. Selectare parametru

. Viteza alimentare sarma

. Indicator grosime material
. Reglare reducere voltaj

. Cutia de dialog

sMIG
Set WFS - MPM

© 00 N O O b W N -

6.2.2 Mod manual MIG

¢ De baza:

. Afisaj principal

. Informatii

. Memorie

. Selectarea materialului

. Viteza alimentare sarma
. Reglare voltaj

MIG / MAG . Cutia de dialog

Set WFS - MPM

N O g WN -

e Avansat:

. Afisaj principal

. Informatii

. Memorie

. Selectarea materialului

. Selectare parametru

. Viteza alimentare sarma
. Reglare voltaj

MIG / MAG . Cutia de dialog

Set WFS - MPM

0 N O oA WN -

6.2.3 Mod sarma cored flux fara gaz

e De baza:

. Afisaj principal

. Informatii

. Memorie

. Viteza alimentare sarma
. Reglare voltaj

. Cutia de dialog

o O A W N -

FLUX CORED
Set WFS - MPM
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6 PANOU DE CONTROL

e Avansat:

. Afisaj principal

. Informatii

. Memorie

. Selectare parametru

. Viteza alimentare sarma
. Reglare voltaj

FLUX CORED . Cutia de dialog

Set WFS - MPM

N O ok WN -

6.24 Mod MMA

¢ De baza:

. Afisaj principal
. Informatii
. Memorie
. Reglare amperaj
. Voltaj de iesire
(Voltaj de circuit deschis sau Arc)
6. Cutia de dialog
p— 7. Arc Deschis/inchis

Set - AMPS Albastru se transforma in portocaliu cand debitul este
Jierbinte".

g~ W N -

e Avansat:

1. Afisaj principal
2. Informatii
3. Memorie
4. Selectare parametru
5. Amperaj
6. Voltaj de iesire
(Voltaj de circuit deschis sau Arc)
STCK Ps 7. Arc Deschis/inchis
8. Cutia de dialog

Albastru se transforma in portocaliu cand debitul este
HJierbinte".

6.2.5 Mod CCTIG

e De baza:

1. Afisaj principal

2. Informatii
3. Memorie
4. Puls
5. Amperaj
DC PULSE TIG
Set - AMPS : : 6. Cutia de dialog
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6 PANOU DE CONTROL

+ Avansat cu puls INCHIS:

DCTIG
Set - AMPS

¢ Avansat cu puls DESCHIS:

W
G DC PULSE TIG
Home

6.2.6 Mod CATIG

e De baza:

O
5 ACTIG
Set - AMPS

0 N O oA WN -

1
2
3. Memorie
4
5

¢ Avansat

AC TIG
Set - AMPS

1
2
3
4., Selectare parametru
5
6
7

0463 703 001RO

. Afisaj principal

. Informatii

. Memorie

. Puls

. Selectare parametru
. Amperaj

. Cutia de dialog

N O g WN -

. Afisaj principal

. Informatii

. Memorie

. Puls

. Selectare parametru
. Amperaj

. Cutia de dialog

. Timp de varf

. Afisaj principal
. Informatii

. Amperaj
. Cutia de dialog

. Afisaj principal
. Informatii
. Memorie

. Amperaj

. Balanta
. Cutia de dialog

-39-



6 PANOU DE CONTROL

6.3 Setari

. Moduri de resetare
. Inch/metric

. De baza/avansate
. Setari limba

. Informatii

. Afisaj principal

. Cutia de dialog

SETTINGS
Home

N O g WN -

. Informatii referitoare la intretinere
. Articole de uzura/piese de schimb
. Informatii operare

. Afisaj principal

5. Cutia de dialog

AW N -

USER MANUAL
Home

6.5 Ghid referinta imagine
NOTA!
SCT - Terminare de scurtcircuit este o metoda automata de acumulare de mate-
rial ars (burn back) la sfarsitul sudarii pentru a taia electric s&rma trimitand curent
puls printr-un proces controlat. Rezultatul este o s&rma adecvata curata si fara
umflare sau lipire de bazinul sau varful de sudura.
Aceasta permite pornirea din nou rapida a sudarilor ulterioare. Aceasta functie
se foloseste h mod special pentru sudura cu arc scurt de otel moale sau de otel
inoxidabil. Pentru sudarea cu pulverizare si flux core, se recomanda o acumulare
de material ars (burn back) traditionala. Cand valoarea acumularii de material ars
(burn back) este setata la zero, SCT este activat automat. O setare a acumularii
de material ars (burn back) care nu este zero, va dezactiva SCT.
IMAGINE INSEAMNA IMAGINE INSEAMNA
Principal o]0 6* Pura_ta de selectare deschis
inchis
(11}
G o« $ (fo[03|t! butonul de navigare $i
N apasati pentru a face o selectie
e pe afisaj)
Acumulare de material ars| SELECTARE SCT| Terminare de scurtcircuit
' (burn back) PEAFISAJ | (SCT: cititi NOTA de mai sus)
.O+O.t Reglare a duratei de mentinere| DESCHIS (ON): acumularea
a tensiunii dupa ce se opreste de material ars (burnback) este
sarma pentru a impiedica inghe- la zero
tarea cablului in baia fierbinte INCHIS: acumularea de materi-
al ars (burnback) este fixata la
o alta valoare decét zero.
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6 PANOU DE CONTROL

5

IMAGINE INSEAMNA IMAGINE INSEAMNA
® Informatii 8 Viteza alimentare sarma
o\ Torta MIG |I|°N t 6 Durata de reglare
Toloe
e Parametrii Miez de flux
() 7t
® Parametrii ﬁ Manual MIG
Procentaj 7!:1 STICK

X

Pre-flux Durata de timp in
care gazul de protectie persis-
ta inainte de a se opri arcul de
sudura

sMIG

A

MIG inteligent (Smart MIG)

Ea

Post-flux Durata de timp in
care gazul de protectie persis-
ta dupa ce se opreste arcul de
sudura

S

Ridicare-TIG (Lift-TIG)

Secunde

Pastreaza programe de
sudura pentru o anumita apli-
catie cand se afla in modul
Memorie

Setari din meniul manual al
utilizatorului

«] CANCEL

Anulare

Torta bobina
(Nu se aplica pe toate pietele)

Comanda la distanta

Setari

o

Control cu Pedala de picior

- oH® »

2T, Mecanism de declansare
Deschis-ON/inchis-OFF

Volti

-
——
—-—
—

4T, Mecanism de declansare
Apasat/Blocat

Manual utilizator din meniul
principal

Amperi

Grosimea placii in modul
sMIG

| >

Sudura Forta Arc On stick
intensifica amperii cand lungi-
mea arcului este redusa pentru
a reduce sau elimina inghe-
tarea eloctrodului de lipire in
baia fierbinte

Bara de taiere Schimbarea
profilului de sudura de la plat
la convex sau plat la concav
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6 PANOU DE CONTROL

IMAGINE

INSEAMNA

IMAGINE

INSEAMNA

inclinare Reducerea curen-
tului pe o anumita durata la
sfarsitului ciclului de sudura

Setari avansate

inceputul sudurii Cresterea
tensiunii in momentul lovirii

electrodului pentru a se reduce

lipirea

Setari de baza

Inductanta Adaugarea induc-
tantei la caracteristicile arcului
pentru a stabiliza arcul si a
reduce stropirea atunci cand
se scurt-circuiteaza

English (UK)

Selectarea limbii

Memorie

Posibilitatea de a salva pro-
gramele de sudura pentru o
anumita aplicatie

@

Selectia electrodului stick

inclinare in sus

Unitate de masura

_/- Intensificarea curentului pe o | [EHETTTETETS
anumita durata la inceputul
ciclului de sudura
.8 mm Diametrul sarmei Profil picatura, concav
(.030")

-\
DC

CC-TIG

Profil picatura, convex

=53
AC

CA-TIG

Puls

inclinare in sus/inclinare in
jos

= ewFr

=]
4
3
B

%

]
z
B

Puls DESCHIS (ON)/INCHIS
(OFF)

(3 RETRIEVE

Hz Hz J-Lﬂ; Curent de iesire
BKGND %A
95t Timp de varf Balanta
1
PEAK t =l %
Compensare Frecventa
i x f ’
i ijig
Recupereaza Eliminare

0463 703 001RO
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6 PANOU DE CONTROL

IMAGINE INSEAMNA IMAGINE INSEAMNA

-| %A Curent dual Amin

il |

2>

Pornire HF Arc de ridicare
Lift
é HF I Arc

11 [7 PreFlux/Postflux

t2
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7 SUDARETIG

7 _SUDARE TIG

71 Sudare CC TIG

llustratia de mai jos ne arata navigarea/setarea sudarii CC TIG In mod avansat (A-B-C-D-E-F-G-H-I-J-K-L-M-N-O-
P-Q-R-S-T).

® < Fulrihlz
DA Ae 00.0s

@@zl ¥ 2.
A “;7 00.0s o B “ﬁ 00.0s

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

< e

DAl \ 0.0

:

R

||

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
Down Slope Up Slope

< e

@l ]
G

DC PULSE TIG

DC PULSE TIG
Torch

@A

N

DC PULSE TIG

@l

Q

DC PULSE TIG
Dual Current Off

T

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
Dual Current On Dual Current On
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7 SUDARETIG

711 Puls CCTIG

Sudare cu puls CC TIG este folosita in special pentru metale subtiri dar se poate folosi si pentru materiale mai
groase, depinzand de aplicatie. Pulsarea il ajuta pe utilizator s& decida ce cantitate de energie calorica se foloses-
te pe piesa de prelucrat. Setarea puls ofera utilizatorului un control mai mare asupra procesului de sudura fara a
compromite rezistenta si integritatea lucrarii si ajuta la crearea unei lucrari netede si curate.

Mod de baza:

in mod de baz&, CC TIG puls are setéri standard Curent de iesire — 50%, Timp varf = 50%, PPS = 2.

Utilizatorul nu va putea sa regleze acesti parametri, pentru reglarea lor, trebuie sa se foloseasca modul avansat.
llustratia de mai jos ne arata navigarea/setarea unui CC TIG cu in mod de baza (A-B-C-D).

DC TIG
Return

Pulse ON / OFF

Mod avansat:

In mod avansat, utilizatorul poate regla setérile CC Puls TIG conform explicatiilor de mai jos.

1. Puls DESCHIS (ON)/INCHIS (OFF)
2. Curent de iesire (%)

G e 3. Timp de varf (%)

4. Curent de varf/setare (A)

5. Hz/PPS (pulsuri pe secunda)

DC PULSE TIG
Home

Curent de iesire (%): Curent de fundal reprezinta cantitatea de curent la care unda de puls CC TIG se mentine in
fundal. Curentul de fundal nominal se regleaza in procente de curent varf in meniul puls. Pot fi reglate intre 1 si 99%.

Timp de varf (%): Ora de varf este perioada in care unda puls CC TIG este la curentul de varf. Timpul de varf se
regleaza in procente de cantitate a PPS. Pot fi reglate intre 1 si 99%.

Curent de varf/setare (A): Curentul de varf este setat folosindu-se butonul de control superior. Pot fi reglate intre
5si 205 A.
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7 SUDARETIG

Hz/PPS (pulsuri pe secunda): Rata la care unda de curent puls CC TIG variaza intre curentul de varf si curentul
nominal se seteaza folosindu-se butonul de control inferior. Pot fi reglate intre 0,1 si 500.

llustratia de mai jos ne arata navigarea/setarea unei sudari CC TIG cu puls in mod avansat (A-B-C-D-E-F-G-H-I-J).

DC TIG DC TIG
Return Pulse ON / OFF

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

090.

103A

51A
BKGND A

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
Back Current Back Current

<JULHHE|F T

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
Peak Time Peak Time

llustratia de mai jos ne arata un exemplu de unde ideale ale curentului de pulsare de iesire CC TIG in Modurile de
baza si avansate.
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7 SUDARETIG

Setari utilizator:
lpeak = 100A

Setari standard:

Fundal= 50%

Timp de varf = 50%

Hz/PPS = 2.0

Mod Curent dual — inchis (OFF)

lpeak = 100A

lgack = 50A

| 1
| 1

| .
1
1 | |

» ol 1
n » I
' 1

)

PUNCT DE D e —
VARF 50% IESIRE 50% PUNCT DE

| U ﬂ—}
| VARFS50%  IESIRE 50%:

1 1 1

1 1

MOD DE BAZA DE SUDURA

Setari utilizator:

lpeak = 100A

Fundal= 50%

Timp de varf = 70%

Hz/PPS = 3.0

Mod Curent dual — inchis (OFF)

loeak = 100A |
I
|
lgack = 50A 1
—————————————————— *
| | 1 1 | |
| | N . " "
: : | I | I
< - > 5 >y — —> I
PUNCT DE VARF 70% : : PUNCT DE VARF 70% | I PUNCT DE VARF 70% | I
| | | |
:<—>: —> e——>
1
"[ESIRE 30% !IE$IRE 30% . IESIRE 30%

MOD AVANSAT DE SUDURA

Operare cu puls CC TIG cu controler la distanta de curent conectat:
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7 SUDARETIG

Masina EMP 205 poate folosi diferiti controlori de curent la distanta furnizati de ESAB.

1. Pedala de picior
2. Telecomanda de méana pentru comanda la distanta
3. Controlor de comanda la distanta Thumb (separat sau facand parte din ansamblu tortei TIG)

Cand controlorul Comanda este conectat la masina EMP 205 folosind o mufa 8-pin pe panoul din fata, calculele
de curent de fundal sunt diferite decat cele pentru torta TIG normaléa cu mecanism de declansare. Fara controlor
Comanda la distantd, valoarea curentului de fundal consta din procentajul setat multiplicat cu curentul setat de uti-
lizator, dar cu controlor Comanda la distanta consta din procentajul setat multiplicat cu curentul setat de controlorul
Comanda la distanta.

Exemplu:
Mod de baza: Daca utilizatorul seteaza curentul la

Ipeak (A) =100
Setarile standard pentru alti parametri in modul de baza sunt
Fundal (%) = 50
Timp de varf (%) = 50
Hz/PPS (pulsuri pe secunda) = 2.0
Imin (A) =5
Valoarea calculata de
Iback (A) =S50A(l ., *50% =100 * 0.5)

pe
Asta numai in cazul in care controlorul de comanda la distanta este fixat la maxim, atunci

I = 100A
peak
Iback = 50A
dar daca utilizatorul seteaza butonul la jumatate, atunci
Ipeak = 50A
Iback = 25A
si daca utilizatorul fixeaza telecomanda la o pozitie de %, atunci
I = 75A
peak
Iback = 37A

llustratia de mai jos ne arata exemplul de mai sus cu undele de curent de iesire in mod de baza.
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7 SUDARETIG

loeak = 100A

lgack =50A

Setari utilizator:
lpgak = 100A

Setari standard:

Fundal=50%

Timp de varf =50%

Hz/PPS =2.0

Mod Curent dual - Inchis (OFF)

—

] I
1 |
I 1
| 1
PUNCTDE !
VARF 50% ! IESIRE 50% !

|

|

VARF 50%
|

MOD DE BAZA DE SUDURA CU SETARE TOTALA

Ipeak =50A

Setari utilizator:
lpeak = 100A

Setari standard:

Fundal=50%

Timp de varf = 50%

Hz/PPS =2.0

Mod Curent dual - inchis (OFF)

lgack =25A

—
PUNCT DE —
| | IESIRE 50% !
I

PUNCTDE j¢——p
VARF50% | IESIRE50% |

PUNCT DE
VARF 50%

IESIRE 50%

MOD DE BAZA DE SUDURA CU SETARE LA JUMATATE

Setari utilizator:
Ipgak = 100A

Setari standard:

Fundal=50%

Timp de varf =50%

Hz/PPS =2.0

Mod Curent dual - inchis (OFF)

lpeak =75A

Igack =37A &

PUNCT DE
VARF 50% IESIRE 50%

PUNCT DE
VARF 50%

MOD DE BAZA DE SUDURA CU SETARE LA %

Mod avansat: Daca utilizatorul seteaza parametrii la

0463 703 001RO

49-

IESIRE 50%



7 SUDARETIG

Ipeak (A) =100
Fundal (%) = 80
Timp de varf (%) =70
Hz/PPS (pulsuri pe secunda) = 3.0
Imin (A) =5
Valoarea calculata de
lback (A) = 80A (Ipeak *80% =100 * 0.8)
Asta numai in cazul in care controlorul de comanda la distanta este fixat la maxim, atunci

Ipeak = 100A
Iback =80A
dar daca utilizatorul seteaza butonul la jumatate, atunci
| . =50A
peak
Iback =40A
si daca utilizatorul fixeaza telecomanda la o pozitie de %, atunci
Ipeak =75A
Iback =60A

llustratia de mai jos ne arata exemplul de mai sus cu undele de curent de iesire in modul avansat.
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7 SUDARETIG

Setari utilizator:

Ipeax = 100A

Fundal= 80%

Timp de varf =70%

Hz/PPS = 3.0

Mod Curent dual - inchis (OFF)

lpeak = 100A :
loack =80A = = = = = = = - - e | o mm—m— - |_: -
! ! | | | |
! ! | | | |
| | . . L "
! ! | | | 1
PUNCT DE I := . - . '
2 PUNCT DE 1 1 PUNCT DE 1 1
VARF 70% 1 1 VARF 70% | | VARF 70% 1 1
[ S D
1 1 1 1
' IESIRE 30% 1 IESIRE 30% : IESIRE 30%
MOD AVANSATA DE SUDURA CU SETARE TOTALA
Setari utilizator:
lpeak = 100A
Fundal= 80%
Timp de varf =70%
Hz/PPS = 3.0 .
Mod Curent dual - Inchis (OFF)
1 1 | I 1 1
! 1 | | 1 1
lpeak = 50A

Lack =40A |= = = = = = = — — = L———-— ————————— -I—l ————————— J—:— -

A 4

A
A 4

PUNCT DE

= PUNCT DE
VARF 70% PUNCT DE

1

1

1

1

! |
: VARF70% | VARF 70%
1

—p —1 e—i
' IESIRE 30% : IESIRE 36% : IESIRE 35%
MOD AVANSATA DE SUDURA CU SETARE LA

Setari utilizator:

lpeax = 100A

Fundal= 80%

Timp de varf = 70%

Hz/PPS = 3.0

Mod Curent dual - inchis (OFF)

Ipeax = 75A I
PEAK |
loack = 60A |- — = = — — = = — = -I—l-l —————————————————— S— -
| | | 1
! ! | | | 1
! ! | | | 1
l l . " . .
I ]
I | I 1
L | ¢ > |
PUNCT DE ! ! PUNCTDE | I PUNCTDE | I
VARF 70% ! : VARF70% | I VARF70% | I
D — —> —»t
| 1 | 1
IESIRE 30% , [ESIRE 30% , [ESIRE 30%

MOD AVANSATA DE SUDURA CU SETARE LA ¥
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7 SUDARETIG

7.1.2 Curentdual CCTIG

EMP 205 CE din familia Rebel prezinta o noua tehnica numita Operare cu curent dual in CC TIG (atat nominal cat
si cu puls CC). Functia Curent dual da posibilitatea utilizatorului s& treacé la un curent mai scazut in timpul sudarii
colturilor sau a marginilor, fara a trebui sa se opreasca din sudat.

Operare in curent dual este posibila numai in modul Avansat cdnd se activeaza modul 4-miscari si Comanda
este pe Torta.

Cand modul Curent dual este activat, se poate porni prin o lovire scurtd a mecanismului de declansare n decursul
sudarii. O apasare rapida pe mecanismul de declansare (apasati si eliberati) va schimba curentul de iesire de la
,Curent A" la ,Curent B", o altd apasare rapida pe mecanismul de declansare va schimba curentul de la ,Curent B"
la ,Curent A". Vezi imaginile de mai jos.

Apasare rapida pe
mecanismul de declansare
(apésati si eliberati)

Setari:

- Activare 4-miscari

- Comandaladistanta de selectare atortei
- Mod Curent dual activat

Curent A
1
O
Curent B :
1
] | !
1
| | : |
Mecanism de : Mecanismde Mecanismde
declansare apasat 1 declansare apésal declansare eliberat
Mecanism de

declansare eliberat

llustratia de mai jos ne arata navigarea/setarea Curentului dual in mod de sudare avansat CC TIG (A-B-C-D-E-F-G).

B\ 12 é
| A, [ A

s

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
47 Torch

----- 2| A e
D Vo C

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

di "[,ﬁ |/ \.W #1de
e Aelf Mo %A [ 1032
P|A . L. 2| A || -I_r 564

min min

- HE) -

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

103A

A lpar| [ B
G

DC PULSE TIG
Dual Current On
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7 SUDARETIG

Valoarea ,Curentului B" reprezinta un procentaj din curentul setat de utilizator (,Curent A"). llustratia de mai sus ne
arata procentajul curentului dual la 55% si curentul setat de utilizator (,Curent A") la 103A, valoarea ,Curentului B"
fiind 103 x 55% = 56A. Cand pulseaza, valoarea ,Curentului B" la valoarea de varf consta din procentajul Curentului
dual inmultit cu curentul de varf si, pentru curentul Debit, valoare ,Curentului B" reprezinta curentul de fundal inmultit
cu 0,85. Vezi imaginile de mai jos.

Setari utilizator:

Isgr = 100A (Curent A) Apésare rapida pe mecanismul de
Mod 2T/4T = 4T declansare >100ms si <250ms

Mod Curent dual — Deschis (ON)
Curent dual = 55% /‘\\\
1 1
1 1 1
1

Curent A =100A —

CurentB=55A |- - - — - - 0 e— L e——

MOD AVANSAT DE SUDURA CU CURENT DUAL ACTIVAT

Setari utilizator:
Isgr = 100A (Curent A)
Mod 2T/4T = 4T

Mod Curent dual — Deschis (ON) Apasare rapida mecanismul d
Curent dual = 55% pasare rapida pe mecanismul de|

Fundal= 50% declangare >100ms si <250ms

Timp de varf =70%
Hz/PPS = 3.0
)

CurentA=100A ! !

1
I eac = 103A | R |
Curent B (PUNCT DE VARF) = 56A |
| 1
1 ! : 1 1
leack =51A | _ _ _ _ _ ______ L - R T t___rl _____ _:
1
: ! : | :-l“c, urent B (IESIRE) 46A | | !
1 1 ]
I 1 1
! 1 : :‘ J 1 : 1
PUNCT DE ! :: g - o :<—>' :
A PUNCT DE 1 PUNCT DE 1 1
VARF 70% : ! VARF 70% 1 : VARF 70% 1 ! PUNCT DE 1 !
¢ ! l¢ N ¢ > VARF 70% 1 :
' ! | ! | | i
! IESIRE 30% + IESIRE 30% + IESIRE 30% 1

I
+ IESIRE 30%

MOD AVANSAT DE SUDURA CU PULS CC CU CURENT DUAL ACTIVAT
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7.2 Sudare CATIG

Sudare CATIG este folosita in special cu materiale neferoase cum ar fi aluminiul. Pentru sudura CATIG, polaritatea
curentului de iesire este comutata intre Electrodul pozitiv (EP) si Electrodul negativ (EN). La aparatul Rebel 205ic
CA/CC comutarea polaritatii debit variaza intre 25 - 400 Hz. Polaritatea EN asigura actiunea de sudare si polaritatea
EP asiguréa actiunea de curatare.

Mod de baza:

in mod de baza, CA TIG are setari standard Pre-flux = 0,8 sec, Post-flux = 8 sec, Panta in sus = 0,5 sec, Inclinare
= 0,5 sec, Compensare = 0, MIN = 5 A, Frecventa = 120 Hz, si Balanta = 70%.

Utilizatorul nu va putea sa regleze acesti parametri, pentru reglarea lor, trebuie sa se foloseasca modul avansat.
Mod avansat:

In mod avansat, utilizatorul poate regla setérile CA TIG conform explicatiilor de mai jos.

12 X314
® <55 W,/ \ 0-88 . Pre-flux
[N e . Post-flux
py . Inclinare in sus
D OOE t1 A ! l in su
. Inclinare
AC TIG
Pre-Flow . Mod 2T/4T
. MIN (A)

. Compensare (A)
. Frecventa (Hz)

. Amperaj (A)

0. Balanta (%)

= O 00 N O O & WODN -

MIN (A): Curentul MIN este folosit in modul comanda la distantd/pedala de picior. Valoarea standard este de 5 A,
utilizatorul poate regla aceasta valoare pana la curentul de sudura setat de utilizator pentru a stabili limita inferioara.

SetariInclinare in sus si Inclinare in jos sunt reglabile numai in modul non-comanda la distantd/non-pedala de picior.

Frecventa (Hz): Frecventa ne arata de céate ori Arc CATIG trece de la EP la EN intr-o secunda. Frecventa masinii
Rebel 205 CA/CC variaza de la 25 — 400 Hz cu o valoare standard de 120 Hz. Frecventa ajuta la reducerea picaturilor
si focalizarea arcului pentru lucrari speciale. Frecvente mai inalte minimalizeaza picaturile de sudura, focalizeaza
si mareste stabilitatea arcului. Cu alte cuvinte, conul arcului este mult mai stréns la 400 Hz si focalizat pe acelasi
loc ca si electrodul tungsten, decét la 60 Hz.

Balanta (%): Afisajul principal si codificatorul de pe dreapta jos sunt folosite pentru a regla Balanta (%) in modul
avansat CATIG. Balanta va permite sa stabiliti Iatimea arcului, caldura si actiunea de curatare etc.

Beneficii ale intensificarii balantei (cum ar fi intensificarea portiunii EN ale undei CA TIG):
*  Asigura o penetrare mai mare
»  Ajuta la cresterea vitezei de incarcare
+  Ajuta la minimalizarea picaturilor de sudura
+  Ajuta la cresterea duratei de viata a electrodului tungsten si reduce actiunea de adunare

. Reduce dimensiunea zonei gravate pentru un aspect mai bun
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7 SUDARETIG

Beneficii ale reducerii balantei (cum ar fi intensificarea portiunii EP ale undei CATIG):
. O curatare mai buna Tn scopul reducerii oxidarii masive pe placa de lucru
. Minimalizeaza patrunderea, fapt ce ajuta la prevenirea arsurilor pe materiale subtiri

. Mareste raza picaturilor si ajuta la prinderea ambelor parti ale Tmbinarii

NOTA!

Reducerea balantei la o valoare mai micé a curentului pentru o anumita sudare
va avea un efect de adunare a electrodului tungsten, fapt ce va reduce durata sa
de viata si se poate pierde stabilitatea la arc, in consecinta acordati atentie cand
reglati balanta la o valoare prea joasa.

Compensare (A): Functia compensare la CA TIG se foloseste pentru a modifica curentii EP sau EN pentru o cu-
ratare sau penetrare mai buna fara a se regla balanta (contributia) si/sau curentul setat de utilizator. Compensarea
da posibilitatea utilizatorului de a folosi picaturi mai mici cu penetrare mai adénca fara efect vizibil de curatare,
sau picaturi mai mari cu penetrare mai redusa cu efect vizibil de curatare, in functie de directia in care este reglata
compensarea.

In mod avansat CATIG, utilizatorul poate regla parametrul de compensare care va varia de la — (CurentSetatUtiliza-
tor — MIN) la + (CurentSetatUtilizator — MIN). Daca se foloseste o pedala de picior, valoarea setata MIN a curentului
va afecta intervalul de compensare utilizabil. Exemplu, daca CurentulSetatUtilizator (UserSetCurent) este de 104 A,
atunci intervalul reglabil de compensare este de la -99 Ala +99 A, deoarece curentul MIN este de 5 A si addugand
5 Ala 99 rezultatul fiind 104.

Alt exemplu; in cazul in care Decalajul este setat la + 15 A cu un curent utilizator setat la 104 A, curentul de sudura
ajunge la EP = 119 Asi EN = 89 A dupa cum se arata in imaginile de mai jos.

)

AC TIG
Offsat

I EERL L
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7 SUDARETIG

llustratia de mai jos prezinta navigarea/setarea unei sudari CA TIG in mod avansat (A-B-C-D-E-F-G-H-I-J-K).
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llustratia de mai jos ne aratd un exemplu de unde ideale ale curentului de iesire CA TIG in Modurile de baza si
avansate.
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7 SUDARETIG

Setari standard:
Balanta =70%
Frecventa = 120Hz
Compensare = 0A

1
1
ley =100A I
EN EN I
1
1
EP EP 1
1
1
lgp =100Af— — — — — — — — — — - -
TO%EN e 70%EN 1 1
130%EP | 30%EP |
MOD DE BAZA DE SUDURA
Setari utilizator:
1=100A
Balanta = 75%
Frecventa = 180Hz
Compensare = -20A
Iy =1 1
1
1
1
EN EN EN 1
1
1
EP EP e |
lp=80A f = = = = = = = — — ], . - —_—
1 1 1 1
! ! K] —_— 1
75%EN e 75%EN 12500 ! 7S%EN sl
MOD AVANSAT DE SUDURA CU DECALAJ - 20A
Setari utilizator: — — — —
I=100A Comanda la distanta setata la jumatate:
Balanta =75% Compensare = (-20 x 50%) = -10A
Frecventa = 180Hz Iy cu Compensare= 60A
Compensare = -20A Igp cu Compensare = 40A
1 1 1 |
1 1 1 |
ley =60A 1
1
EN EN EN 1
1
1
EP EP
o =40A |- = = = e Lee | —
! ! 1 1 1 1
! ! J —_y 1
75%EN 25%EP 75%EN 259%Ep ! 75%EN P
MOD AVANSAT DE SUDURA CU DECALAJ - 20A CU SETARE LA MIJLOC
Setari utilizator:
1=100A
Balanta = 75%
Frecventa = 180Hz
Compensare = +20A
! ! 1 1
! ! 1 1 !
1 1 1 1
Iy = 80A 1
EN EN EN 1
1
EP EP EP :
1
I =120A - — — — — — — — — — T e —— —_—
75%EN [rerndl 75%EN 125%EP TS%EN le—!
125%EPI
MOD AVANSAT DE SUDURA CU DECALAJ + 20A
Setari utilizator: — -
1=100A Comanda la distanta setata la jumatate:
Balanta = 75% Compensare = (+20 x 50%) = +10A
Frecventa = 180Hz Iy cu Compensare = 40A
Compensare = +20A I cu Compensare = 60A
! ! 1 1 1
1
! ! 1 1 1 1
ey =60A ! ! [ [
1
EN T EN 1
1
1
EP B
lp=40A J— — = = — = — — — = R ——f e ————— --
— — L
1 1 | |
i
75%EN s 75%EN 5%EP | 7SEN P

MOD AVANSAT DE SUDURA CU DECALAJ + 20A CU SETARE LA MIJLOC
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7 SUDARETIG

7.3 CC TIG Arc de ridicare si ilustratii cu 2-miscari/4-miscari
Proces de sudura ilustrat cu 2-miscari si 4-miscari

Se foloseste mecanismul de declansare si unii curenti circula deja cand se ridica electrodul pentru aprindere.

2-miscari

n mod 2-miscéri, apasati comutatorul mecanismului de pornire al tortei TIG (1) pentru a porni fluxul
de gaz de protectie si arcul. Curentul se intensifica pana ajunge la valoarea setata. Eliberati comu-
tatorul mecanismului de declansare (2) pentru a reduce curentul si a opri arcul. Gazul de protectie
va continua sa circule pentru a proteja sudarea si electrodul tungsten.

Ny

&/ ~%,
S : L,
Gazpre-flux S ! : {Os Gaz post-flux

T

4-miscari

n mod 4-miscéri, apasati comutatorul mecanismului de pornire al tortei TIG (1) pentru a porni fluxul
de gaz de protectie si arcul la nivelul pilotului. Eliberati comutatorul mecanismului de declansare (2)
pentru a aduce curentul la valoarea setata. Pentru a opri sudarea, apasati din nou pe mecanismul
de declansare (3). Curentul se reduce pana ajunge din nou la nivelul pilotului. Eliberati comutatorul
mecanismului de declansare (4) pentru a opri arcul. Gazul de protectie va continua sa circule pentru
a proteja sudarea si electrodul tungsten.

Gaz post-flux
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7 SUDARETIG

7.4  Selectarea si pregatirea de electrozi Tungsten

Cod culori electrod tungsten:

Este important sa selectati un tip de electrod tungsten adecvat pentru sudura TIG, fie CC sau CA. Mai jos sunt
enumerate tipurile de electrozi tungsten disponibili pe piatd. Se recomanda folosirea tijelor de electrod Gold culoare
tungsten cu lantan 1,5% la masina Rebel EMP 205ic CA/CC.

» Portocaliu: Electrozi ceriati 2% (pe CA)

» Albastru: 2% lantan (CA si CC)

* Aur 1,5% lantan (CA si CC)*

* Rosu: Thoriat 2% (numai CC)

* Verde: tungsten pur (numai CC)

* Livrat cu masinile Rebel EMP 205ic CA/CC.
Tehnici de polizare electrod tungsten:

Forma varfului electrodului joaca un rol important in sudura TIG. Deci trebuie sa fiti atent cand polizati electrodul
tungsten. Mai jos veti gasi recomandari cu privire la modul de a macinare a electrodului tungsten pentru a fi folosit
pe masina Rebel 205.

DIAMETRU ELECTROD i UNGHI
ELECTROD TUNGSTEN Y INCLUS*™
? DIAMETRU LA VARF ﬁ\

CUM SA PREGATITI ELECTROZII TUNGSTEN

e 19 =

Gresit — marcari transversale Punctul arc al aluminiului.
limiteaza curentul de sudare, Varful pentru sudare prin folosirea
producand devierea arcului, arcului pe aluminiu curat.
producand riscuri. . 25i3D ,

Dreapta — marcajele de severuire 1o
longitudinala nu limiteaza curentul. Punct pentru sudarea DCEN
Finisare de tip oglinda romb este  din aluminiu

recomandata.
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8 INTRETINERE

8 INTRETINERE

ATENTIE!
Deconectati sursa de energie de la echipament.

ATENTIE!

Nu scoateti panourile. Accesul este limitat la persoanele cu cunostinte electrice
(personal autorizat) care pot scoate placile de siguranta pentru a efectua intreti-
nerea sarmei/bobinei.

ATENTIE!
Acest produs se afla in garantia producatorului. Daca lucrarile de reparatii sunt
efectuate de centre de servicii neautorizate, acest lucru va anula garantia.

NOTA!
Este necesar sa se efectueze servicii de intretinere suplimentare daca se op-
ereaza intr-o atmosfera extrem de poluata cu praf.

NOTA!

In interiorul sursei de alimentare a unitatii EMP nu existd componente pe care
utilizatorul le poate depana.

Orice reparatii necesare la sursa de energie, vor trebui trimise la cel mai apropi-
at centru ESAB.

8.1 (intretinere de rutina

Program de intretinere in conditii normale:

Interval Zona de intretinere
La fiecare 3 %
luni
Curatati sau schimbati oL .
NP ’ Curatati terminalele de
placutele indicatoare sudare Verificati sau schimbati
ilizibile cablurile de sudura

La fiecare 6

luni

Curatati echipamentul pe
dinauntru.
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8 INTRETINERE

8.2 intretinere sursa si rola de alimentare

Curatati sursa de alimentare de fiecare data cand inlocuiti bobina de @100 mm (4 in.) sau @200 mm (8 in.).

ATENTIE!
Folositi intotdeauna protectie pentru ochi si méini cand
curatati.

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

2.Deschideti capacul si eliberati tensiunea din rola de presiune rotind surubul de tensiune (1) in sens antiorar si
apoi trageti-I inspre dvs.

3.Scoateti sdrma si bobina de sarma.

4.Scoateti torta si folositi un vaporizator de joasa presiune pentru a curati sursa de alimentare din interior si orifi-
ciile ei de admisie si evacuare a aerului, asigurdndu-va cé rola de sdrma nu se desfasoara.

5.Verificati ca conductorul sdrmei de intrare (fl), de iesire (2) sau rola de antrenare (3) sunt deteriorate si trebuie
inlocuite. Cititi sectiunea PIESE DE UZURA pentru a comanda codul pieselor de schimb.

6.Scoateti rola de alimentare si curatati-o cu o perie fina. Curatati rola de presiune atasat de mecanismul de
alimentare a sarmei cu o perie moale.

Figura 22. Partile ansamblului de antrenare a sarmei

1. Buton tensiune 3. Rola de antrenare
2. Ghidaj sarma de iesire 4. Conductor sarma intrare
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8 INTRETINERE

8.2.1 Curatare ansamblu de alimentare a sarmei

ATENTIE!
Folositi intotdeauna protectie pentru ochi si maini cand curatati.

1. Deconectati sursa de energie de la echipament.
2. Deschideti carcasa de pe partea bobinei cu sérma a unitatii EMP.

3. Tnainte de a atinge butonul de tensiune (1): observati setarea numerica a acestuia de pe partea din dreapta sub
mansa. Inregistrati acest numar pentru a reseta tensiunea la intervalul aproximativ. Sectiunea ,Setarea tensiunii
de alimentare" prezinta reglajul fin pentru aceasta reglare de tensiune.

NOTA!

Deoarece reglarea tensiunii de alimentare poate fi perturbata pentru a elibe-
ra bratul, tensiunea de pe rola va trebui reglata din nou la sférsitul acestei
proceduri. Inregistrarea nr. de scald neturburat din faza precendents ajuta la
sfarsitul procedurii pentru a seta cu precizie tensiunea.

4. Eliberati tensiunea din rolele de tensiune intorcand butonul de pe bratul de tensiune in sens antiorar pana cand
il puteti trage in sus (din mecanismul lui) si apoi inspre dvs. (vezi imaginea 1 din ilustratia de mai sus). Bratul de
tensiune se va ridica imediat ce bratul de Tntindere este eliberat. Acesta ar trebui sa elibereze miscarea sarmei
pentru a se putea scoate sdrma in pasul urmator.

5. Folosind (dupa cum e este cazul) fie o perie fina sau sufland aer comprimat (max. 5 bar) pentru a indepartarea
tuturor depunerilor acumulate in acest loc. FOLOSITI PROTECTIE PENTRU OCHI!

6. Verificati daca conductorii sdrmei de intrare si rolele de antrenare sunt uzati si trebuie inlocuit. Cititi sectiunea
,PIESE DE UZURA" cand comandati codurile articolelor de uzura. Cititi sub-sectiunea ,Scoaterea rolei de an-
trenare” din sectiunea ,Scoatereal/instalarea rolei de antrenare" din capitolul ,OPERARE". Daca nu trebuie sa
fnlocuim nici una — doar sa le curatam — treceti la faza urmatoare.

ATENTIE!

Cand scoateti rola, aveti grija sa nu scapati cheia arborelui cotit pe axul moto-
rului. Nerespectarea acestora va face ca aceasta unitate sa fie inutila daca nu
se nlocuieste aceasta piesa.

7. Curatati cilindrul de alimentare a sarmei cu o perie moale.
8. Curatati rola de presiune atasata de bratul de tensiune cu o perie moale.

9. Inchideti bratul de tensiune pe sarma in canelura sa pe rolele de antrenare a sérmei.

NOTA!
Verificati ca sdrma este in canelura si nu sta pe canelura de pe suprafata rolei.

10. Verificati vizual ca sdrma este in linie dreapta prin intregul ansamblu de antrenare.
11. Verificati vizual daca sarma iese n afara, conform specificatiilor, la varful tortei si nu este trasa inapoi in torta.

12.Reglati presiunea cablului de alimentare prin reglarea tensiunii cablului la rolele de alimentare prin rotirea butonul
de tensiune folosind procedura din sectiunea ,Reglarea presiunii din cablul de alimentare".

13.Tnchidet,i carcasa pe partea cu bobina cu sarma a unitatii EMP.
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8.3 intretinere unitate EMP cu sursa de energie laterala

NOTA!

Pe partea de alimentare cu energie nu exista piese pe care utilizatorul le poate
depana. In medii poluate cu praf, trebuie s& se verifice periodic c& sursa de ener-
gie laterala nu are acumulari de praf/depuneri datorita ventilatorului cu aer fortat
folosit pe aceasta parte.

Datoritd componentelor electrostatice sensibile si placilor cu circuite expuse, ori-
ce reparatie pe aceasta parte trebuie efectuata de un tehnician autorizat ESAB.

8.4 Iintretinerea cordonului (liner) tortei

Consultati manualul de utilizare al tortei MIG pentru informatii referitoare la schimbarea cordonului (liner) conduc-

torului standard de otel al tortei cu un cordon (liner) conductor din Teflon®.

8.4.1 Curatarea cordonului (liner) tortei

1. Deconectati sursa de energie de la echipament.

2. Deblocati butonul de tensiune, rotiti bobina in sensul acelor de ceasornic tindnd sdrma péna cand sarma este

scoasa din tortd. Re-instalati sdrma intre butonul tensionant si rola.

3. Deconectati ansamblul torta de la echipament.

4. Scoateti cordonul (liner) din furtunul sau din torta si verificati ca nu are defectiuni sau indoituri. Curatati cordonul
(liner) cu ajutorul aerului comprimat (max. 5 bari) prin deschizatura de la extremitatea cordonului montat cel mai

aproape de unitate.

5. Reinstalati cordonul (liner) conform cu instructiunile din manualul de utilizator al tortei MIG

6. Reinstalati s&rma in ansamblul de alimentare péna cand iese la capatul tortei. Verificati ca sédrma iese corect din

torta.

NOTA!

Furtunurile (liners) de lampa excesiv de uzate trebuie schimbate ih mod periodic.
Dacéa masurile de mai sus nu rezolva problema alimentarii, inlocuiti cordonul
(liner) conform cu sectiunea 5.7 Selectare cordon (liner)
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9 DEPANARE

9.1  Verificari preliminare

Incearca aceste verificari si inspectii inainte de a chema un tehnician autorizat de service.

inainte de a incerca sa depanati aparatul ESAB Rebel, se recomanda s efectuati intai o REINITIALIZARE
A DATELOR DE SUDURA (navigati la AFISAJ PRINCIPAL/SETARI/ REINITIALIZARE/ REINITIALIZARE A DA-
TELOR DE SUDURA). REINITIALIZAREA DATELOR DE SUDURA a sistemului va readuce echipamentul la
starea de sudura standard. Executarea acestei functii de resetare nu va sterge memoria salvata de utilizator
dar va stabili un punct de plecare pentru toate depanarile. Daca REINITIALIZAREA DATELOR DE SUDURA
nu este incununata de succes, se recomanda o Resetare de fabrica si repetarea testului.

ATENTIE!

O resetare la parametrii de fabrica va elimina de asemenea toate locatiile
pastrate in memorie. Daca problema nu se rezolva, conformati-va tabelului,
daca este posibil.

Tip defectiune Actiune de corectare

» Verificati ca butelia de gaz nu este goala.

» Verificati daca regulatorul de gaz este inchis.

»  Verificati daca furtunul de intrare a gazului nu are sparturi sau blocaje.

» Verificati daca gazul adecvat este conectat si ca se foloseste fluxul de gaz corect.

» Distanta dintre varful tortei MIG si piesa de prelucrat trebuie sa fie minima.

* Nu lucrati in zone unde este curent frecvent, fapt ce ar putea sa stinga gazul de protectie.

+ Tnainte de a suda, asigurati-va ca piesa de prelucrat este curata, fara uleiuri sau lubrifianti
pe suprafata.

+  Asigurati-va ca frdna bobinei de sdrma este reglata in mod corespunzator (Consultati Sectiu-
nea "5.6 Scoaterealinstalarea bobinei").

» Asigurati-va ca cilindrul de alimentare si tensiune sunt reglate corespunzator (Consultati
Capitolul ,5.11 Schimbati cilindrul de alimentare ").

+ Asigurati-va ca se foloseste tensiunea corecta pe rolele de antrenare (Consultati Sectiu-

Probleme an- nea "5.8 Reglarea tensiunii pe rolele de antrenare").

trenare s&rma |+  Asigurati-va ca este selectata directia corecta de miscare in functie de tipul de s&rma (in
bazinul de sudura pentru aluminiu).

+ Asigurati-va ca folositi varful de contact corect si ca nu este uzat.

+  Asigurati-va ca cordonul (liner) este de marimea si tipul corect pentru sdrma (Consultati Sectiu-
nea ,3.1 EMP 205ic Specificatii CA/CC ").

»  Asigurati-va ca cordonul (liner) nu este indoit creénd frictiune Tntre furtun si s&rma.

» Asigurati-va ca torta MIG este conectata la polaritatea corecta. Consultati-va cu produca-
torul de sdrma de electrozi ca sa aflati polaritatea corecta.

Porozitatea Tn
sudura meta-
lica

z;osblﬁré « Tnlocuiti varful de contact daca prezinta mérci in alezaj cauzand rezistenta excesiva a

sarmei.
MIG (GMAW/ | | Asigurati-va ca gazul de protectie, fluxul de gaz, voltajul, curentul de sudura, viteza de
FCAW) Le : ; ’

incarcare si unghiul tortei MIG sunt corecte.

+ Asigurati-va ca clema este atasata de piesa de prelucrat in mod corespunzator.

Splzgzlreén;ee de » Asigurati-va ca folositi polaritatea corecta. Suportul pentru electrod este de obicei co-
bazi MMA nectat la polaritatea pozitiva si sérma flux la polaritatea negativa. Daca nu sunteti sigur,
(SMAW) consultati fisa tehnica a electrodului.
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Tip defectiune Actiune de corectare

+ Asigurati-va ca torta TIG este conectata la sursa de energie: Conectati torta TIG la teminalul
de sudare negativ [-]. Conectati cablul de pamantare la terminalul de sudura pozitiv [+].

+  Folositi numai gaz Argon 100% pentru sudarea TIG.

+ Asigurati-va ca regulatorul/debitmetrul sunt conectate la butelia de gaz.

Probleme + Asigurati-va ca teava de gaz pentru torta TIG este conectata la racordul de iesire din
sudura TIG patea din fata a sursei de energie.
(GTAW) » Asigurati-va ca clema este atasaté de piesa de prelucrat in mod corespunzator.

+ Asigurati-va ca butelia de gaz este deschisa si verificati fluxul de gaz de pe regulator/de-
bitmetru. Debitul trebuie sa fie intre 10 — 25 CFH (4,7 — 11,8 I/min).

» Asigurati-va ca sursa de energie este deschisa si este selectat procesul sudura TIG.

+ Asigurati-va ca toate racordarile sunt strénse si fara scurgeri.

»  Verificati daca comutatorul pentru energia de intrare este deschis (ON).

» Verificati daca este afisata o defectiune de temperatura.

» Verificati daca intrerupatorul sistemului este declansat.

»  Verificati daca cablurile de energie de intrare, cele de sudura si de debit sunt conectate in

Fara curent/

fara arc y
mod corespunzator.

+ Verificati daca este stabilitd valoarea de curent corecta.

+ Verificati sigurantele/intrerupatoarele de curent de intrare.
Protectia » Asigurati-va ca nu depasiti ciclul de lucru recomandat pentru energia de sudura pe care o
impotriva su- folositi.
praincalzirii se Cititi portiunea ,Ciclu de lucru” din capitolul ,OPERARE".
declanseaza + Asigurati-va ca orificiile de admisie sau de evacuare a aerului nu sunt obturate.
frecvent. » Asigurati-va ca ventilatoarele functioneaza in timpul sudarii.

9.2 Program interfata utilizator (Ul) a prezentat coduri de eroare

Urmatorul tabel prezinta coduri de defectiuni/eroare care pot aparea pentru asistenta in depanare.
Semnificatie nivel securitate (vezi coloana Nivel securitate din tabel):

* (C) Se necesita intretinere critica — unitatea nu functioneazéa sau este blocata, nu se poate folosi pana cand nu
se repara defectiunea.

* (NC) Nu e critic — intretinerea este recomandata — unitate functionald cu parametrii limitati

* (W) Atentie — echipamentul functioneaza si se va redresa singur Durata de recuperare poate varia intre 1 si 5
minute.
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Cod eroare vae:asticun- Explicatie a defectiunii circuitului functional

001 W PFC Heatsink, IGBT Heatsink sau transformatorul Main sunt supraincalzite >
85 °C (185 °F)

002 w Defect temperatura la dioda de iesire
Atentie — daca se produce la incarcarea/pornirea arcului, cauza este voltajul CA
redus - ERR009

003 wiCc - “ o Lo .
Critic — Daca apare la pornire in regim fara sarcina.
CC Bus (400 V) avarie sub sarcina, PFC nu alimenteaza 400 V invertorului.

004 (9 Voltajul de iesire este peste nivelul VRD cénd comutatorul VRD este activ

005-007 (Rezervat)

Eroare OCV, voltajul de iesire nu este sesizat de Placa de control CN1, asa cum

008 C ’ ’
este de asteptat

009 w Eroare voltaj redus, voltajul CA Mains este mai putin de 108 V CA, se poate
declansa ERR003

010 (Rezervat)

011 c Utilizatorul a incercat sa reseteze la parametrii de fabrica, acest fapt neconfirmat
de sistem.

012 c Legatura de comunicare este intrerupta, nu existd comunicari intre Ul si Ctrl
PCB la CN6

013 c Eroare voltaj sursa de energie interna redusa (IPS), +24 V IPS este mai putin
de 22V CC

014 C Senzor de iesire a curentului secundar nu este detectat la Control PCB CN18

015 c Legatura de comunicare este intrerupta, nu exista comunicari intre Ctrl PCB la
CN14 si invertorul CA CC PCB la CN3

016 C Defect la temperatura invertor curent alternativ (CA) curent continuu (CC)

017-019 (Rezervat)

020 C Nu exista nici o imagine pe Flash

021 C Imaginea de pe flash este corupta

022 NC Doua incercari de salvare a memoriei utilizator permanenta pe SPI Flash au esuat.

023 NC Doua incercari de recuperare a memoriei utilizator permanenta de pe SPI Flash
au esuat.

0463 703 001RO -66-



10 COMENZI DE PIESE DE SCHIMB/DE UZURA

10 COMENZI DE PIESE DE SCHIMB/DE UZURA

ATENTIE!
Reparatiile si lucrarile de electricitate trebuie efectuate de un specialist de service autorizat de

ESAB. Folositi numai piese originale de schimb si piese de uzura ESAB.

EMP 205ic CA/CC este proiectata si testata in conformitate cu standardele internationale
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 si IEC-/EN 60974-13. Este obligatia centrului de service autorizat care
efectueaza reparatiile sau intretinerea, sa se asigure de conformitatea produsului cu normele mentionate

anterior.

Piesele de schimb si piese de uzura pot fi comandate de la reprezentatul cel mai apropiat ESAB, vezi coperta din
spate a acestui document. Cand plasati comanda, va rugam sa includeti tipul de produs, numar serie, denumirea si
numarul piesei in conformitate cu lista de piese de schimb. Acest lucru ajuté la expediere si asigura livrarea corecta.
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Obiect | Nr. comanda Denumire Tip sarma Dimensiunile sarmei
1| 0558 102 460 | Otel dispozitiv debit sarm gmsez defluxFe/ |4 6 mm - 1,2 mm (0,040 in, - 0,045 in,)
. . .~ . | Miez de flux Fe/ . .
0558 102 461 | Otel dispozitiv debit sarma ss 0,6 mm - 0,8 mm (0,023 in, - 0,030 in,)
0464 598 880 E;&‘;Z'“V Teflon® debit | ) minium 1,0 mm - 1,2 mm (0,040 in, - 0,045 in,)
. . . . 0,6 mMm/0,8mm/0,9mm/1,2mm
2 | 0558 102 328 | Dispozitivde alimentare | Miez de flux Fe/ | 4 155 /0 030 in, /0,035 in, / 0,045
sarma SS in.)
3 0191 496 114 | Semiluna axiala key-drive | N/A N/A
4 0367 556 001 Canelura V" pentru rola de | Miez de flux Fe/ 0,6 mm /0,8 mm (0,023 in, / 0,030 in,)
antrenare SS
0367 556 002 Canelura V" pentru rola de | Miez de flux Fe/ 0,8 mm /1,0 mm (0,030 in, / 0,040 in,)
antrenare SS
0367 556 003 Canelura ,V" pentru rola de | Miez de flux Fe/ 1,0 mm /1,2 mm (0,040 in, / 0,045 in,)
antrenare SS
0367 556 004 | Canelura ,U" pentrurold de |, iniim 1,0 mm /1,2 mm (0,040 in, / 0,045 in,)
antrenare
5 0558 102 329 | Buton de blocare N/A N/A
6 0558 102 331 Asa_mblare qompleta a bra- N/A N/A
tului de tensiune
7 10558 102 330 | Surub N/A N/A
8 0558 102 459 | Surub pentru adaptor euro | N/A N/A
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ACCESORII

0700 025 557 Torta TIG
Torta TIG, 4 m, 200A, varf flexibil

0700 200 004 Torta MIG OA
MXL™ 270 3 m (pentru FCW 1,2 mm)

0459 366 887 Carucior

W4014450 Control cu Pedala de picior
Contactor deschis (on)/inchis (off) si
controlulorul de curent cu cablu de 4,6
m (15 ft) si stecher de 8-pin barbat
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Obiect Nr. comanda Denumire
1 0700200002 | Torta MIG MXL™ 201, 3 m (10 ft)

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

0349312105 | Furtungaz 4,5m (14,8 ft)

0700 006 900 | Trusa cablu de sudura MMA, 3 m (10 ft)

v |lw]|N

0700 006 901 | Trusa cablu sudura de iesire, 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 3040 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

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

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

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

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel: 4492122980
Fax: +49 212298 218

GREAT BRITAIN

ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

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

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

HUNGARY

ESAB Kft

Budapest

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

ITALY

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

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

THE NETHERLANDS
ESAB Nederland B.V.
Amersfoort

Tel: 431334223555
Fax: +31334223544

A
ESAB °

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 33121000
Fax: +47 33115203

POLAND

ESAB Sp.zo.o.
Katowice

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

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

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

ROMANIA

ESAB Romania Trading SRL
Bucharest

Tel: +40 316 900 600

Fax: +40 316 900 601

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

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

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

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

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

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

Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

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

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

SWITZERLAND
ESAB AG

Dietikon

Tel: +41 17412525
Fax: +41 17403055

UKRAINE

ESAB Ukraine LLC

Kiev

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

www.esab.eu

North and South America

ARGENTINA
CONARCO

Buenos Aires

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

BRAZIL

ESABS.A.
Contagem-MG

Tel: 455312191 4333
Fax: +55 31 2191 4440

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

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

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

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

USA

ESAB Welding & Cutting Products
Florence, SC

Tel: +1 84366944 11

Fax: +1 843 664 57 48

Asia/Pacific

AUSTRALIA
ESAB South Pacific

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

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

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

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

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

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

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

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

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

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

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

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: 49714887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

Africa

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

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

SOUTH AFRICA

ESAB Africa Welding & Cutting Ltd
Durbanvill 7570 - Cape Town

Tel: 427 (0)21 975 8924

Distributors

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