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1 SIGURANTA

1 SIGURANTA

1.1 Semnificatia simbolurilor

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

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

AVERTISMENT!

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

A
A ATENTIE!
A

Semnifica pericole care ar putea cauza vatamare corporala minora.

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

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

1.2 Masuri de siguranta

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

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

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

O O O O
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1 SIGURANTA

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

AVERTISMENT!

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

- SOC ELECTRIC - Pericol de moarte
- e

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

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

» |zolati-va fata de lucrare si pamant.

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

CAMPURI ELECTRICE S| MAGNETICE - Pot prezenta pericol pentru

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

interfera cu anumite stimulatoare cardiace.

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

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

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

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

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

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

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

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

0463 408 001 -6 - © ESAB AB 2020



1 SIGURANTA

ZGOMOT - Zgomotul excesiv poate afecta auzul

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

PIESE iIN MISCARE - Pot cauza vatamari

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

*  Opriti motorul inainte de montarea sau conectarea unitatii.

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

PERICOL DE INCENDIU

l‘@
5 B

D)
i

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

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

PROTEJATI-VA PE DVS. Sl PE CEILALT!!

&

ATENTIE!
Acest produs este destinat exclusiv sudurii cu arc.

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

ATENTIE!

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

NOTA!

Predati echipamentul electronic uzat la centrul de
reciclare!

In conformitate cu prevederile Directivei Europene

2012/19/CE privind deseurile de echipamente electrice

si electronice, precum si cu implementarea acesteia

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

viata trebuie sa fie predat la un centru de reciclare.

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

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

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

0463 408 001 -8- © ESAB AB 2020



2 INTRODUCERE

2 INTRODUCERE

Familia de produse ESAB EM si EMP reprezinta o noua generatie de surse de alimentare
pentru sudura MIG si multiproces (MIG/MMA/TIG).

Sursele de alimentare EMP 215ic si EM 215ic sunt concepute pentru a indeplini cerintele
utilizatorului de produse de nivel usor-mediu. Acestea sunt rezistente, durabile si portabile,
oferind o performanta excelenta a arcului, intr-o gama variata de aplicatji de sudura.

EMP dispune de un afisaj de 11 cm (4,3 in.) TFT color pentru interfata cu utilizatorul, ce ofera
o selectie simpla si rapida a proceselor si parametrilor de sudura, fiind adecvat atat pentru
utilizatorii incepatori, cat si pentru cei de nivel intermediar. Pentru utilizatorii mai avansatj, se
poate introduce un numar de funcitii si caracteristici suplimentare, care pot fi personalizate
pentru a asigura flexibilitate maxima.

Exclusiv pentru ESAB, sMIG ofera utilizatorilor o caracteristica excelenta de arc electric cu
»Scurtcircuit”.

Produsele din familia EM si EMP se conecteaza la surse de alimentare de intrare cuprinse
intre 120 V — 230V, 1 ~ 50/60 Hz. Alimentarea de intrare poate fi furnizata de la reteaua de
electricitate sau de la un generator. Incorporarea unui circuit PFC (Corectia factorului de
putere) creste in mod semnificativ eficienta alimentarii.

Caracteristici cheie:

» Caracteristici MIG excelente (EM)

+ Capacitati excelente de sudura multiproces, MIG/MMA si Lift/ TIG (EMP)

* Recunoasterea automata a alimentarii de intrare cu PFC (120 V — 230 V)

* Interfata cu utilizatorul personalizabila, de rezolutie ridicata si de mari dimensiuni,
11 cm (4,3 in.) (EMP)

» Design de carcasa si componente interne solide

» Design portabil ce permite transportul de catre o singura persoana

+ Sistemul de actionare a sarmei din aluminiu turnat, de grad ridicat, ofera un control
excelent al geometriei cilindrului de actionare, asigurand un avans lin si precis al
sarmei

* Accesorii de nivel profesional

0463 408 001 -9. © ESAB AB 2020



2 INTRODUCERE

21

Echipament

Pachetul include urmatoarele:
Seria EMP

Sursa de alimentare ESAB EMP 215ic

Arzator MIG ESAB MXL 200, 3 m (10 ft)

Varf de contact M6 pentru sarma de 0,8 mm (0,030 in.) (cant. 2)

Varf de contact M6 pentru sarma de 1,0 mm (0,040 in.) (cant. 2)

Furtun de gaz, 4,5 m (14,8 ft), conector rapid

Kit de cabluri de sudura MMA 3 m (10 ft)

Kit de cabluri de retur 3 m (10 ft)

Bobina OK 12,50 0,8 mm (0,030 in.) x 5 kg (11 Ib)

Cilindru de actionare: 0,6/0,8 mm (0,023 in./0,030 in.) Sarma tubulara din otel si otel
inoxidabil (instalata pe sistemul de actionare)

Cilindru de actionare: 0,8/1,0 mm (0,030 in./0,040 in.) Sarma tubulara din otel si otel
inoxidabil (in cutia de accesorii)

Tub de ghidare de 1,0 mm — 1,2 mm (0,040 in. — 0,045 in.) (instalat pe sistemul de
actionare)

Tub de ghidare de 0,6 mm — 0,8 mm (0,023 in. — 0,030 in.) (in cutia de accesorii)
Cablu de retea 3 m (10 ft), fix, cu fisa

Manual de siguranta

USB cu Manual de operare

Ghid pentru grosimea materialelor

Seria EM

Sursa de alimentare ESAB EM 215ic

Arzator MIG ESAB MXL 200, 3 m (10 ft)

Varf de contact M6 pentru sarma de 0,8 mm (0,030 in.) (cant. 2)

Varf de contact M6 pentru sarma de 1,0 mm (0,040 in.) (cant. 2)

Furtun de gaz, 4,5 m (14,8 ft), conector rapid

Kit de cabluri de retur 3 m (10 ft)

Bobina OK 12,50 0,8 mm (0,030 in.) x 5 kg (11 Ib)

Cilindru de actionare: 0,6/0,8 mm (0,023 in./0,030 in.) Sarma tubulara din otel si otel
inoxidabil (instalata pe sistemul de actionare)

Cilindru de actionare: 0,8/1,0 mm (0,030 in./0,040 in.) Sarma tubulara din otel si otel
inoxidabil (in cutia de accesorii)

Tub de ghidare de 1,0 mm — 1,2 mm (0,040 in. — 0,045 in.) (instalat pe sistemul de
actionare)

Tub de ghidare de 0,6 mm — 0,8 mm (0,023 in. — 0,030 in.) (in cutia de accesorii)
Cablu de retea 3 m (10 ft), fix, cu fisa

Manual de siguranta

USB cu Manual de operare

Ghid pentru grosimea materialelor
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3 DATE TEHNICE

3

DATE TEHNICE

EMP 215ic

Tensiune

230V, 1~ 50/60 Hz

120 V, 1 ~ 50/60 Hz

Curent primar

Imax. GMAW - MIG Disjunctor 20 A: 28,6 A
30A Disjunctor 15 A: 20,3 A
Imax. GTAW - TIG 19 A Disjunctor 15 A: 20,8 A
Imax. SMAW - MMA 25 A Disjunctor 15 A: 20,8 A
lest. GMAW - MIG Disjunctor 20 A: 13 A
14 A Disjunctor 15 A: 13 A
lefr, GTAW - TIG 10 A Disjunctor 15 A: 14,7 A
lefr, SMAW - MMA 13 A Disjunctor 15 A: 14,7 A
Sarcina admisibila la GMAW - MIG
100% ciclu de functionare 110 A/19,5V Disjunctor 20 A: 90 A/18,5V
Disjunctor 15 A: 75 A/17,75V
60% ciclu de functionare 125 A/20,25V Disjunctor 20 A: 110 A/19,5V
Disjunctor 15 A: 90 A/18,5 V
40% din ciclul de functionare 150 A/21,5V Disjunctor 15 A: 100 A/19 V
25% ciclu de functionare 205 A/i24,25V -

20% ciclu de functionare

Disjunctor 20 A: 130 A/20,5V

Domeniu de reglare (c.c.)

15 A/M14,75V —230A/255V

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

Sarcina admisibila la GTAW - TIG

100% ciclu de functionare 110 A/14,4V 100 A/14 V
60% ciclu de functionare 125 A/15V 120 A/14,8 V
40% din ciclul de functionare |- 130 A/15,2V
30% ciclu de functionare 180 A/17,2V -

Domeniu de reglare (c.c.)

5A/10,2V-200A/18V

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

Sarcina admisibila la SMAW

- MMA

100% ciclu de functionare 100 A/24 V 65 A/I22,6 V
60% ciclu de functionare 125 A/125V 80 A/23,2V
40% din ciclul de functionare |- 85A/23,4V
25% ciclu de functionare 180 A/I27,2V -

Domeniu de reglare (c.c.)

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

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

Tensiune in circuit deschis (OCV)

VRD dezactivat, OCV 68 V/(90 V) 68 V/(90 V)
nominala (OCV de incarcare)

Eficienta 86% 84%
Factor de putere 0,98 0,99

0463 408 001
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3 DATE TEHNICE

EMP

215ic

Viteza de avans a sarmei

1,5-12 m/min
(62—475 in./min)

1,5-12 m/min
(62—475 in./min)

Diametrul sarmei

Sarma plina din otel moale

0,6—1,0 mm (0,023-0,040 in.)

0,6—1,0 mm (0,023-0,040 in.)

Sarma plina din otel inoxidabil

0,8-1,0 mm (0,030-0,040 in.)

0,9-1,0 mm (0,035-0,040 in.)

Sarma tubulara cu flux

0,8-1,1 mm (0,030-0,045 in.)

0,8-1,1 mm (0,030-0,045 in.)

Aluminiu

0,8-1,2 mm (0,030-3/64 in.)

0,8-1,2 mm (0,030-3/64 in.)

Dimensiune bobina

@ 100—-200 mm (4-8 in.)

@ 100—-200 mm (4-8 in.)

DimensiuniL x I x h

548 x 229 x 406 mm
(23,0 x 9,0 x 16,0 in.)

548 x 229 x 406 mm
(23,0 x 9,0 x 16,0 in.)

Greutate

18,2 kg (40 Ib)

18,2 kg (40 Ib)

Temperatura de exploatare

de la -10 la +40 °C (de la -14
la +104 °F)

de la -10 la +40 °C (de la -14
la +104 °F)

Clasa de protectie carcasa |IP23S IP23S
Clasificarea aplicatiei
EM 215ic

Tensiune

230V, 1 ~ 50/60 Hz

\120 V. 1 ~50/60 Hz

Curent primar

lmax. GMAW - MIG 30 A (27,6 A la ciclu de Disjunctor 20 A: 28,6 A
functionare de 25%) Disjunctor 15 A: 20,3 A
left. GMAW - MIG Disjunctor 15 A: 14,6 A
14 A Disjunctor 20 A: 18,0 A
Sarcina admisibila la GMAW - MIG
100% ciclu de functionare 110 A/19,5V Disjunctor 15 A: 75 A/17,75 V
Disjunctor 20 A: 90 A/18,5V
60% ciclu de functionare 125 A/20,25V Disjunctor 15 A: 90 A/18,5V
Disjunctor 20 A: 110 A/19,5V
40% din ciclul de functionare 150 A/21,5V Disjunctor 15 A: 100 A/19 V
25% ciclu de functionare 205A/24,25V -
20% ciclu de functionare - Disjunctor 20 A: 130 A/20,5 V
Domeniu de reglare (c.c.) |15A/14,75V -235A/26,0 [15A/14,75V —-130A/20,5
Vv Vv

Tensiune in circuit deschis (OCV)

Functie VRD dezactivata 68V 68 V
Functie VRD activata 35V 35V
Eficienta 86% 84%
Factor de putere 0,98 0,99

Viteza de avans a sarmei

2-12,1 m/min (80—475 in./min)

2-12,1 m/min (80—475 in./min)

Diametrul sarmei

Sarma plina din otel moale

0,6-0,9 mm (0,023-0,035 in.)

0,6-0,9 mm (0,023-0,035 in.)

0463 408 001
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3 DATE TEHNICE

EM 215ic

Sarma plina din otel inoxidabil

0,8-0,9 mm (0,030-0,035 in.)

0,8-0,9 mm (0,030-0,035 in.)

Sarma tubulara cu flux

0,8-1,1 mm (0,030-0,045 in.)

0,8-1,1 mm (0,030-0,045 in.)

Aluminiu

0,8-1,2 mm (0,030-3/64 in.)

0,8-1,2 mm (0,030-3/64 in.)

Dimensiune bobina

@ 100-200 mm (4 in.—8 in.)

@ 100-200 mm (4 in.—8 in.)

DimensiuniL x 1 x h

548 x 229 x 406 mm
(23,0 x 9,0 x 16,0 in.)

548 x 229 x 406 mm
(23,0 x 9,0 x 16,0 in.)

Greutate

18,2 kg (40 Ib)

18,2 kg (40 Ib)

Temperatura de exploatare

de la -10 la +40 °C (de la -14
la +104 °F)

de la -10 la +40 °C (de la -14
la +104 °F)

Clasa de protectie carcasa

IP23S

IP23S

Clasificarea aplicatiei

Ciclu de functionare

Ciclul de functionare se refera la timp ca procent dintr-o perioada de zece minute in care
puteti suda la un anumit curent, fara supraincalzire. Ciclul de functionare este valabil pentru

o temperatura de 40 °C/104 °F.

Pentru mai multe informatii, consultati sectiunea ,Ciclul de functionare” din capitolul

FUNCTIONARE.

Clasa de protectie carcasa

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

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

Clasa de aplicatie

Simbolul arata ca sursa de alimentare este proiectata pentru utilizarea in zone de

periculozitate ridicata din punct

0463 408 001
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4 INSTALARE

4 INSTALARE

Instalarea trebuie executata de catre un specialist.

ATENTIE!

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

4.1 Pozitionare

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

A. 100 mm (4 in.)
B. 100 mm (4 in.)

4.2 Instructiuni de ridicare

Sursa de alimentare poate fi ridicata folosind oricare dintre manere.
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4 INSTALARE

4.3

AVERTISMENT! (f \
Asigurati echipamentul — mai ales o
daca terenul este neuniform sau >]0
inclinat.
10°
S 4

Retea de alimentare

NOTA!

Cerinte pentru reteaua de alimentare

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

utilizatorului si sistemul public. Este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului
echipamentului sa se asigure ca echipamentul este conectat numai la o sursa de
alimentare cu o putere de scurtcircuit mai mare sau egala cu Sq;,;,, consultandu-se

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

Tensiunea de alimentare trebuie sa fie de 230 V c.a. £10% sau 120 V £10%. O tensiune de
alimentare prea joasa poate cauza o performanta redusa a sudurii. O tensiune de alimentare
pentru sudura prea ridicata va cauza supraincalzirea si posibila defectare a componentelor.
Contactati departamentul electric local pentru informatii referitoare la tipul de depanare
electrica disponibila, modul in care trebuie efectuate conexiunile si inspectiile necesare.

Sursa de alimentare a sudurii trebuie sa fie:

« Corect instalata, daca este necesar, de catre un electrician calificat.

» Corect impamantata (electric) in conformitate cu reglementarile locale.

+ Conectata la punctul de alimentare de dimensiune corecta si la siguranta
corespunzatoare, conform tabelului de mai jos.

A

NOTA!

Utilizati sursa de alimentare pentru sudura in conformitate cu reglementarile
nationale relevante.

ATENTIE!

Deconectati alimentarea de intrare si securizati folosind procedurile de
,blocare”/’interdictie”. Asigurati-va ca ati blocat comutatorul de deconectare a
alimentérii cu energie electrica (blocare/interdictie) in pozitia ,Deschis” INAINTE de
a elimina sigurantele de alimentare de intrare. Conectarea/deconectarea trebuie
efectuate de persoane competente.
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4 INSTALARE

1. Placuta cu date de conectare la
alimentare 1

e

431 Dimensiuni recomandate pentru sigurante si sectiunea minima a cablului

AVERTISMENT!

Este posibila aparitia unui soc electric sau a unui pericol de incendiu in cazul in care
urmatoarele recomandari din ghidul depanarii electrice nu sunt respectate. Aceste

recomandari vizeaza un circuit derivat dedicat, dimensionat pentru iesirea nominala
si ciclul de functionare al sursei de alimentare pentru sudura.

120 - 230 V, 1 ~ 50/60 Hz

Tensiune de alimentare 230V c.a. 120 V c.a.

Curent de intrare la iesire maxima 30A 30A

Valoare nominala maxima recomandata pentru 30A 30A

sigurante* sau disjunctor

*Siguranta cu intarziere

Valoare nominala maxima recomandata pentru 50A 50A

sigurante sau disjunctor

Dimensiune minima recomandata pentru cablu 2,5 mm?2 2,5 mm?2
(13 AWG) (13 AWG)

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

prelungire

Dimensiune minima recomandata pentru conductorul 2,5 mm?2 2,5 mm?2

de impamantare (13 AWG) (13 AWG)

Alimentarea de la generatoare de curent

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

nominala de 8 kW.
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5 OPERARE

5 OPERARE

Normele gengrale de siguranta pentru manipularea echipamentului pot fi gasite in
capitolul ,,MASURI DE SIGURANTA” din acest manual. Cititi-le in intregime inainte de
a incepe sa utilizati echipamentul!

NOTA!

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

ﬁ AVERTISMENT!

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

\@r
P10

AVERTISMENT!

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

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

ﬁ AVERTISMENT!

Strangeti piulita de blocare a bobinei pentru a preveni alunecarea acesteia de pe
butuc.

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

(1]
@
5
@V”Q@@

‘3
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5 OPERARE

5.1 Conexiuni

Fata si spate:

1. Buton rotativ pentru selectarea 9. Conexiune arzator tip european
curentului sau a vitezei de avans a
sarmei (EMP)

2. Afisaj (EMP) 10. Cablu de retea
3. Buton rotativ pentru selectarea 11. Comutator PORNIRE/OPRIRE
tensiunii (EMP) alimentare de la retea

4. Buton rotativ principal pentru navigarea  12. Admisie supapa de gaz mama
in meniu (EMP)

5. Conexiune de control lampa/de la 13. Buton rotativ pentru selectarea tensiunii
distanta (EM)
6. lesire negativa [-] 14. Afisaj - Volt/Amper (EM)
7. Cablu de comutare a polaritatii 15. Buton rotativ pentru grosimea placii sau
viteza de avans a sarmei (EM)
8. legire pozitiva [+] 16. Buton rotativ pentru selectarea

procesului (EM)
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Schema sistemului de actionare

1. Butuc bobina 4. Capac lateral cu deschidere
2. Filtru EMC 5. Supapa de gaz

3. Disjunctor 6. Mecanism de avans al sarmei
5.2 Conexiune a cablurilor de sudura si de retur

Sursa de alimentare are doua iesiri pentru conectarea cablurilor de sudura si de retur
(consultatfi ilustratia Fata si spate), o borna negativa [-] (6) si o0 borna pozitiva [+] (8).

Pentru procesul MIG/MMA, iesirea la care se conecteaza cablul de sudura depinde de tipul
de electrod, consultati ambalajul electrodului pentru informatii despre polaritatea corecta a
electrodului. Conectati cablul de retur la borna de sudura ramasa de la sursa de alimentare.
Fixati clema de contact a cablului de retur de piesa de prelucrat si asigurati-va ca este un
contact bun.

Pentru procesul TIG (necesita accesorii TIG optionale), conectati cablul de alimentare al
arzatorului TIG la borna negativa [-] (6), consultali ilustratia din fata. Conectati piulita de
admisie a gazului la o sursa reglata de gaz de protectie. Conectati cablul de lucru de retur la
borna pozitiva [+] (8), consultafi ilustratia Fata si spate.

5.3 Schimbarea polaritatii

Sursa de alimentare este livrata cu cablul de comutare a polaritatii conectat la borna pozitiva.
Pentru unele sarme, de exemplu, sérmele tubulare autoecranate, se recomanda sudarea cu
polaritatea negativa. Polaritate negativa inseamna ca s-a conectat cablul de comutare a
polaritatii la borna negativa si cablul de retur la borna pozitiva. Verificati polaritatea
recomandata pentru sarma de sudura pe care doriti sa o utilizatj.

Polaritatea poate fi modificata prin mutarea cablului de comutare a polaritatii pentru a se
conforma procesului de sudura aplicabil.
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54 Introducerea si inlocuirea sarmei

Instrumentele EMP 215ic si EM 215ic vor accepta dimensiuni de bobine de 100 mm (4 in.) si
200 mm (8 in.). Consultati capitolul DATE TEHNICE pentru dimensiunile corespunzatoare
pentru fiecare tip de sarma.

AVERTISMENT!

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

ﬁ AVERTISMENT!

Pericol de strivire sau prindere la inlocuirea bobinei de sarma! Nu utilizati manusi de
protectie cand introduceti sarma de sudura intre rolele de alimentare.

NOTA!

Asigurati-va ca utilizati rolele de presiune/alimentare corespunzatoare. Pentru mai
multe informatii, consultati anexa PIESE DE UZURA.

NOTA!

Nu uitati sa utilizati varful de contact corect in arzatorul de sudura, corespunzator
diametrului sarmei utilizate. Arzatorul are montat un varf de contact pentru sarma de
0,8 mm (0,030 in.). Daca utilizati un alt diametru, trebuie sa schimbati varful de
contact si cilindrul de actionare. Mansonul pentru sarma montat in arzator este
recomandat pentru sudura cu sarma din Fe si din SS.

Deschideti capacul lateral.

Scoateti bratul rolei de presiune, impingand surubul de tensionare spre dvs. (1).

Ridicati braful rolei de presiune (2).

Avand sadrma de sudura MIG alimentata din partea de jos a bobinei, treceti sdrma

electrodului prin ghidajul de admisie (3), intre role, prin ghidajul de evacuare si in

arzatorul MIG.

5. Securizati din nou bratul rolei de presiune si surubul de tensionare a actionarii sarmei
si, daca este necesar, reglati presiunea.

6. Mentinand cablul arzatorului MIG suficient de drept, avansati sarma prin arzatorul
MIG, apasand comutatorul declansatorului.

7. Inchideti capacul lateral.

hoN =
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Sudura cu fir de aluminiu

Pentru a suda aluminiu cu arzatorul standard MXL 200 MIG furnizat, consultati manualul de

utilizare a arzatorului MIG pentru inlocuirea mansoanelor de canal din otel cu mansoane de
canal din Teflon.

Comandati urmatoarele accesorii: Cilindru de actionare cu canelura in forma de ,U”

1,0 mm/1,2 mm (0,040 in./0,045 in.) si manson de canal din Teflon (manson PTFE), 3 m
(10 ft). Consultati capitolul PIESE DE UZURA din acest manual si capitolul PIESE DE
UZURA din manualul de utilizare al dispozitivului MXL 200 pentru numarul de catalog.
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5.5 Setarea presiunii de avans a sarmei

Bucata de lemn

Tncepe’gi prin a va asigura ca sarma se misca usor prin ghidajul pentru sarma. Setati apoi
presiunea rolelor de presiune ale alimentatorului cu sarma. Este important ca presiunea sa
nu fie prea mare.

Pentru a verifica daca presiunea este setata corect, puteti avansa sarma contra unui obiect
izolat, de exemplu o bucata de lemn.

Cand tineti arzatorul de sudura la aproximativ 6 mm (% in.) de bucata de lemn (ilustratia A),
rolele de alimentare trebuie sa alunece.

Daca tineti arzatorul de sudura la aproximativ 50 mm (2 in.) de bucata de lemn, sarma
trebuie sa fie avansata si indoita (ilustratia B).

5.6 Schimbarea rolelor de alimentare/presiune

O rola de alimentare cu caneluri duble este furnizata ca dotare standard. Schimbati rola de
alimentare pentru a se potrivi cu metalul de umplere.

NOTA!
Asigurati-va ca nu pierdeti cheia de pe arborele motorului de actionare. Aceasta
cheie trebuie sa se alinieze cu fanta cilindrului de actionare pentru functionare

corecta.
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Deschideti capacul lateral.

Scoateti surubul de retinere a rolei de alimentare, rotindu-l spre stanga.
Schimbati rola de alimentare.

Strangeti surubul de retinere a rolei de alimentare, rotindu-I spre dreapta.
inchideti capacul lateral.

arobd~

NOTA!

Numarul stantat vizibil pe sdrma desemneaza canelura pentru diametrul sdrmei
utilizate.

5.7 Gaz de protectie

Alegerea gazului de protectie potrivit depinde de material. De regula, otelul moale se
sudeaza cu amestec de gaze (Ar + CO,) sau cu dioxid de carbon 100% (CO,). Otelul moale

poate fi sudat cu amestec de gaze (Ar + CO,) sau cu Trimix (He + Ar + CO,). Pentru

aluminiu si bronz siliconic se utilizeaza argon pur (Ar). In modul sMIG (consultati sectiunea
.Mod sMIG” din capitolul PANOU DE COMANDA), arcul de sudura optim adecvat gazului
utilizat va fi setat automat.
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5.8 Ciclu de functionare

Instrumentele EMP 215ic si EM 215ic au o iesire de curent de sudura de 205 A la un ciclu
de functionare de 25% (230 V). Un termostat cu auto-resetare va proteja sursa de
alimentare daca ciclul de functionare este depasit.

Exemplu: Daca sursa de alimentare functioneaza la un ciclu de functionare de 25%,
aceasta va produce curentul nominal pentru maxim 2,5 minute din cadrul fiecarui interval de
10 minute. Pentru timpul ramas, de 7,5 minute, sursa de alimentare trebuie lasata sa se
raceasca.

[ 25% 1L []
! @ | | ]
2,5 minute 7,5 minute

Se poate selecta o combinatie diferita dintre ciclul de functionare si curentul de sudura.
Utilizati graficele de mai jos pentru a determina ciclul de functionare corect pentru un anumit
curent de sudura.

Ciclu de functionare la 120 V c.a.

100
90
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60

e MIG@20A

-== MIG@15A

e e e e |VIVIA
- =TIG

50

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

Curent de sudura (Amperi)
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Ciclu de functionare la 230 V c.a.

100

90

80

70

60

e |G

eeeeMMA
50

%

- =TIG

40

30

20

10

0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200 220 240

Curent de sudura (Amperi)
5.9 Protectie la supraincalzire

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

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

Dupa finalizarea pornirii, pe panoul de comanda apare meniul principal.

6.1 Cum se navigheaza - EMP 215ic

1. Selectare curent/viteza de avans
a sarmei

2. Selectare tensiune

3. Navigare in meniuri. Rotitj si
impingeti pentru a selecta
optiunea din meniu.

EMP 215ic

@&

6.1.1 Meniul principal
EMP 215ic

Mod sMIG

Mod MIG manual

Mod sarma tubulara cu flux
Mod MMA

Mod Lift-TIG

Setari

Informatii din manualul de
utilizare

8. Caseta de dialog

NoOoOk~WON =

6.1.2 Mod sMIG

Ecran principal

Informatii

Memorie

Selectare pistol MIG/cu bobina
Viteza de avans a sarmei
Grosime material

Caseta de dialog

Noo,rwWN -

Set WFS - M/MIN
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6.1.3 Mod MIG manual

Ecran principal

Informatii

Memorie

Selectare pistol MIG/cu bobina
Viteza de avans a sarmei
Tensiune

Caseta de dialog

NoOOR~WON =

6.1.4 Mod sarma tubulara cu flux

Ecran principal

Informatii

Memorie

Viteza de avans a sarmei
Tensiune

Caseta de dialog

ook wh =

FLUX CORED
Set WFS - M/MIN

6.1.5 Mod MMA

Ecran principal

Informatii

Memorie

Parametru

Amperaj

Tensiune (OCV sau de Arc)
Caseta de dialog

NoOOAWN =

6.1.6 Mod LIFT-TIG

Ecran principal
Informatii
Memorie
Parametru
Amperaj

Caseta de dialog

ook wN =

LIFT TIG
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6.1.7 Setari

Mod resetare
Inch/Metric

De baza/avansat
Limba

Informatii

Ecran principal
Caseta de dialog

NoOOR~WON =

SETTINGS
Home

6.1.8 Informatii din manualul de utilizare

Informatii de intretinere

Piese de schimb si de uzura
Informatii privind functionarea
Ecran principal

Caseta de dialog

oo =

USER MANUAL
Home

6.1.9 Ghid de referinta pentru pictograme

Pagina principala

Selectare pornire/oprire
[TJon ¢ ﬁ durata mod prin puncte

%
@ Informatii oloe
N

. m0N t
Arzator MIG
Tolo

Reglare pornire durata mod
® prin puncte

ﬁgﬁ Parametri ﬁ
® Parametri f MIG manual

OA) Procent

Sarma tubulara cu flux

MMA
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Preflux Durata pentru care
gazul de protectie raméane

SMIGf

ramane activat dupa

t1 RPN . Smart MIG
activat inainte de pornirea =
arcului de sudura
Postflux Durata pentru

ﬁtz care gazul de protectie t & Lift-TIG

oprirea arcului de sudura

Secunde

SAVE

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

Setari din meniul
manualului de utilizare

CANCEL

Anulare

Pistol cu bobina
(Nu este disponibil pe toate
pietele)

De la distanta

Setari

Control de picior

e
—_—

|

2T, Pornire/OPRIRE
declansator

Stingere Reglarea duratei de
timp pentru care tensiunea
ramane activata dupa ce
avansul sarmei este oprit in
scopul de a proteja sarma
impotriva inghetarii in baia de
sudura

it

4T, Mentinere/blocare
declansator

Manual de utilizare in meniul
principal

A

Amperi

Grosime placa in modul sMIG

L

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

L]
\/Q:
(T D

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

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

Setari avansate

i

Pornire calda Cresterea
amperilor la aprinderea
electrodului pentru a reduce
lipirea

-

Setari de baza

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

Diagnosticare

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

li

LA

S English(GB)

Selectare limba

Alegerea electrodului
invelit

™ " INCH IMETRIC

Unitate de masura

Panta ascendenta
Cresterea curentului in
decursul unei perioade de
timp, la inceputul ciclului de
sudurad

A

Profil cordon, concav

Volti

h

Profil cordon, convex

Viteza de avans a sarmei

.8 mm
(.030”)

D

Diametrul sarmei
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6.2 Cum se navigheaza - EM 215ic

1. Indicatie de supratemperatura:
Simbolul se aprinde atunci cand
produsul este supraincalzit.

2. Afigaj volt/amp: LED-ul afiseaza
valorile pentru volti si amperi in
timpul sudarii. Retine ultimul
parametru utilizat.

In sMIG ,V” afiseaza diametrul
sarmei, in regim de inactivitate ,A”
afiseaza viteza setata de avans a
sarmei.

3. Buton rotativ pentru tensiune:
Reglati valoarea tensiunii (in sSMIG
nu functioneaza).

4. Buton rotativ pentru grosimea placii
sau viteza de avans a sarmei: in
modul sMIG (cerc exterior, Tn
galben) poate fi reglata grosimea
placii. Viteza de avans a sarmei
poate fi reglata in MIG/MAG manual
sau Tn modul pentru s&rma tubulara
cu flux (cerc interior, in alb).

5. Buton rotativ pentru selectarea
procesului: Permite selectarea intre
modul sMIG (stanga, in galben) si
modul MIG manual (dreapta, in alb).

6.2.1 Referinta simbol EM 215ic

Volti (hnumai modul MIG

E Supratemperatura manual)

sMIG |Smart MIG Amperi

MANUAL

f MIG manual

Instrument de masurare a
grosimii (numai modul sMIG)

Diametrul sarmei (numai . A .
Viteza de avans a sarmei
modul sMIG)
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7 INTRETINERE

NOTA!
Intretinerea periodica este importantd pentru o functionarea sigura si fiabila.

A ATENTIE!

Numai persoanele care detin cunostinte corespunzatoare de electricitate (personal
autorizat) pot demonta capacul produsului sau pot efectua lucrari de service,
intretinere sau reparatie asupra echipamentului de sudura.

ATENTIE!

Produsul este acoperit de garantia producatorului. Orice incercare de a efectua
lucrari de reparatii de catre centrele de service neautorizate va invalida garantia.

AVERTISMENT!

Deconectati alimentarea inainte de a efectua operatiunile de intretinere. Mentinet;
controlul si supravegheati conexiunile de alimentare deconectate in timpul lucrarilor.
Detectati si preveniti reconectarea prematura a alimentarii.

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

Tnainte de fiecare utilizare, asigurati-va de urmatoarele:

*  Corpul arzatorului si cablul si conectoarele arzatorului nu sunt avariate.
» Varful de contact al arzatorului nu este avariat.
» Duza de pe arzator este curata si nu contine impuritati.

7.1 intretinere de rutina

Programul de intretinere in conditii normale.

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

inlocuiti etichetele sudura. sudura.
ilizibile.

La fiecare 3 luni

La fiecare 6 luni

Curatati interiorul
echipamentului.
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7.2

intretinerea sursei de alimentare si a alimentatorului de sarma

Curatati sursa de alimentare de fiecare data cand inlocuiti o bobina de sarma cu diametru de
100 mm (4 in.) sau de 200 mm (8 in.).

Procedura de curatare a sursei de alimentare si a alimentatorului de sarma

N —

B w

NOTA!

intotdeauna purtati manusi si ochelari de siguranta in timpul activitatilor de
curatare.

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

Deschideti panoul lateral si eliberati tensiunea din rola de presiune, rotind surubul
de tensionare (1) spre stanga iar apoi tragandu-l spre dvs.

Scoateti s&rma si bobina de sarma.

Scoatefi arzatorul si utilizati o conducta de aer de joasa presiune, avand grija sa nu
permiteti desfacerea firului consumabil, pentru a curata interiorul sursei de
alimentare si orificiile de admisie si de evacuare pentru aer ale sursei de
alimentare.

Verificati daca ghidajul orificiului de admisie pentru sarma (4), ghidajul orificiului de
evacuare pentru sdrma (2) sau rola de alimentare (3) sunt uzate si daca trebuie
inlocuite. Consultati anexa ,PIESE DE UZURA” pentru numerele de catalog ale
pieselor.

Scoatefi si curatati rola de alimentare cu o perie moale. Curatati rola de presiune
atasata la mecanismul de avans al sdrmei cu o perie moale.
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7.3 intretinerea arzatorului si a mansonului

Procedura de curatare a arzatorului si a mansonului

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

2. Deschideti panoul lateral si eliberati tensiunea din rola de presiune, rotind surubul
de tensionare (1) spre stanga iar apoi tragandu-I spre dvs.

3. Scoateti sdrma si bobina de sarma.

4. Scoateti arzatorul din sursa de alimentare.

5. Scoateti mansonul din arzator si inspectati-l. Curatati mansonul, sufland cu aer
comprimat (max. 5 bari) prin capatul mansonului care a fost montat cel mai
aproape de sursa de alimentare.

6. Puneti mansonul la loc.
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Inainte de a solicita un specialist de service autorizat, incercati urméatoarele verificari si

inspectii.

Tip problema

Masura corectiva

Porozitatea din interiorul
metalului de sudura

Verificati daca recipientul cu gaz nu este gol.

Verificati daca regulatorul de gaz nu este inchis.

Verificati furtunul de admisie a gazului pentru scurgeri sau
blocaje.

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

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

Asigurati-va ca piesa de prelucrat este curata inainte de
sudura.

Probleme referitoare la
avansul sarmei

Consultati anexa PIESE
DE UZURA pentru
dimensiunile si tipurile
corecte.

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

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

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

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

Asigurati-va ca mansonul nu este indoit, pentru a nu
exista frecare intre manson si sdrma.

Probleme referitoare la
sudura MIG
(GMAW/FCAW)

Asigurati-va ca arzatorul MIG este conectat la polaritatea
corecta. Consultati producatorul sarmei de electrod pentru
polaritatea corecta.

Tnlocuiti varful de contact daca are semne de arc electric
in alezaj, ce cauzeaza incetinirea excesiva a sarmei.
Asigurati-va ca se utilizeaza gazul de proteciie, fluxul de
gaz, tensiunea, curentul de sudura, viteza de deplasare si
unghiul arzatorului MIG corecte.

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

Probleme referitoare la
sudura de baza MMA
(SMAW)

Asigurati-va ca utilizati polaritatea corecta. Suportul
electrodului este, de obicei, conectat la polaritatea pozitiva
iar conectorul de lucru la polaritatea negativa. Daca aveti
dubii, consultati fisa tehnica a electrodului.

0463 408 001
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Tip problema Masura corectiva
Probleme referitoare la » Asigurati-va ca ati conectat conectorul arzatorului TIG la
sudura TIG (GTAW) borna de sudura negativa

» Asigurati-va ca se utilizeaza gazul de proteciie, fluxul de
gaz, tensiunea, curentul de sudura, viteza de deplasare,
amplasarea vergelei de metal de umplere, diametrul
electrodului si modul de sudura din sursa de alimentare
corecte.

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

* Asigurati-va ca supapa de gaz de pe arzatorul TIG este
activata.

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

» Verificati daca afisajul prezinta un defect de temperatura.

» Verificati daca disjunctorul sistemului este declansat.

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

+ \Verificati daca a fost setata valoarea corecta a curentului.

+ \Verificati sigurantele sursei de alimentare de intrare.

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

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

+ Asigurati-va ca orificiile de admisie sau de evacuare a
aerului nu sunt infundate.
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9 COMANDAREA PIESELOR DE SCHIMB

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

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

Instrumentele EMP 215ic si EM 215ic sunt concepute si testate in conformitate cu
standardele internationale IEC-/EN 60974-1, IEC-/EN 60974-5, IEC-/EN 60974-7, IEC-/EN

60974-10, IEC-/EN 60974-12 si IEC-/EN 60974-13. Centrul de service autorizat care
efectueaza lucrarile de service sau de reparatji are obligatia de a se asigura ca produsul

respecta in continuare standardele mentionat.

Lista de piese de schimb este publicata intr-un document separat care poate fi descarcat de
pe site-ul web: www.esab.com
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NUMERE DE CATALOG

Ordering no. Denomination Note

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

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

0463 412 001 Spare parts list

0459 560 101 Instruction manual for

MXL™ 200
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locating screw

Item | Ordering no. |Denomination Wire type |Wire dimensions
1 0558 102 460 |Wire outlet guide Fe/SS/Flux|1.0 mm — 1.2 mm
steel Cored (0.040 in. —0.045in.)
0558 102 461 |Wire outlet guide Fe/SS/Flux |0.6 mm — 0.8 mm
steel Cored (0.023 in. —0.030 in.)
0464 598 880 |Wire outlet guide Aluminium [1.0 mm — 1.2 mm (0.040 in. —
teflon 0.045in.)
2 10558 102 328 |Wire inlet guide Fe/SS/Flux 0.6 mm /0.8 mm /0.9 mm /1.2 mm
Cored (0.023in./0.030in./0.035in./
0.045in.)
3 | 0191496 114 Key-drive shaft N/A N/A
crescent
4 0367 556 001 Feed roll “V” groove Fe/SS/Flux|0.6 mm /0.8 mm (0.023 in. /
Cored 0.030in.)
0367 556 002 Feed roll “V” groove |Fe/SS/Flux 0.8 mm /1.0 mm (0.030 in. /
Cored 0.040 in.)
0367 556 003 |Feed roll “V” groove |Fe/SS/Flux|1.0 mm /1.2 mm (0.040 in. /
Cored 0.045in.)
0367 556 004 |Feed roll "U" groove |Aluminium |1.0 mm /1.2 mm (0.040 in. /
0.045in.)
5 0558 102 329 |Locking knob (Wire |N/A N/A
tension)
6 | 0558 102 518 |Locking knob for the
feed roll
7 | 0558 102 331 |Pressure arm N/A N/A
complete assembly
8 | 0558 102 330 |Screw N/A N/A
9 | 0558 102 459 |Euro adapter N/A N/A

0463 408 001

-40 -

© ESAB AB 2020




PIESE DE UZURA

55, ¢

3 O
5 = /
{2 ) X
[
R > //

) fz?:‘\ 0\

0463 408 001 -M - © ESAB AB 2020



ACCESORII

ACCESORII

0700 300 869

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

0700 200 004

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

0700 300 872

Trolley

W4014450

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

0463 408 001
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Item| Ordering no. |Denomination
1 0700 200 002 |MIG Torch MXL™ 200, 3 m (10 ft)
3 0349 312 105 |Gas hose, 4.5 m (14.8 ft)
4 0700 006 900 |MMA welding cable kit, 3 m (10 ft)
5 0700 006 901 |Return welding cable kit, 3 m (10 ft)
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