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According to
The Low Voltage Directive 2014/35/EU, entering into force 20 April 2016
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Type of equipment
Welding power source

Type designation
EMP 235ic, from serial number 709 xxx xxxx (2017 w09)

Brand name or trade mark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
Name, address, and telephone No:

ESAB AB

Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Goteborg, Sweden

Phone: +46 31 50 90 00, www.esab.com

The following harmonised standard in force within the EEA has been used in the design:

EN 60974-1:2012, Arc Welding Equipment — Part 1: Welding Power Sources
EN 60974-5:2013, Arc Welding Equipment — Part 5: Wire Feeders

EN 60974-10:2014, A1:2015 Arc, Welding Equipment — Part 10: Electromagnetic Compatibility (EMC)
requirements

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in location other than residential

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer’s

authorised representative established within the EEA, that the equipment in question complies
with the safety requirements stated above.
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1 SICHERHEIT

1 SICHERHEIT

1.1 Bedeutung der Symbole

Diese werden im gesamten Handbuch verwendet: Sie bedeuten ,,Achtung! Seien Sie
vorsichtig!“

GEFAHR!

Weist auf eine unmittelbare Gefahr hin, die unbedingt zu vermeiden ist, da
sie andernfalls unmittelbar zu schweren Verletzungen bis hin zum Tod fiihrt.

WARNUNG!

Weist auf eine mogliche Gefahr hin, die zu Verletzungen bis hin zum Tod
fiihren kann.

VORSICHT!
Weist auf eine Gefahr hin, die zu leichten Verletzungen fiihren kann.

WARNUNG!
Lesen Sie vor der Verwendung die Betriebsanweisung A |L.'JJ
und befolgen Sie alle Kennzeichnungen, die

Sicherheitsroutinen des Arbeitgebers und die
Sicherheitsdatenblatter (SDBs).

> B B> 0

1.2 Sicherheitsvorkehrungen

Nutzer von ESAB-Ausristung missen uneingeschrankt sicherstellen, dass alle Personen,
die mit oder in der Nahe der Ausristung arbeiten, die geltenden Sicherheitsvorkehrungen
einhalten. Die Sicherheitsvorkehrungen missen den Vorgaben fir diesen Ausristungstyp
entsprechen. Neben den standardmaRigen Bestimmungen flir den Arbeitsplatz sind die
folgenden Empfehlungen zu beachten.

Alle Arbeiten miissen von ausgebildetem Personal ausgefiihrt werden, das mit dem Betrieb
der Ausristung vertraut ist. Ein unsachgemaler Betrieb der Ausriistung kann zu
Gefahrensituationen fiihren, die Verletzungen beim Bediener sowie Schaden an der
Ausrustung verursachen kénnen.

1. Alle, die die Ausristung nutzen, missen mit Folgendem vertraut sein:
o Betrieb,
Position der Notausschalter,
Funktion,
geltende Sicherheitsvorkehrungen,
o Schweil3- und Schneidvorgange oder eine andere Verwendung der Ausristung.
2. Der Bediener muss Folgendes sicherstellen:
o Es durfen sich keine unbefugten Personen im Arbeitsbereich der Ausristung
aufhalten, wenn diese in Betrieb genommen wird.
o Beim Zinden des Lichtbogens oder wenn die Ausriistung in Betrieb genommen
wird, dirfen sich keine ungeschutzten Personen in der Nahe aufhalten.
3. Das Werkstuck:
o muss fir den Verwendungszweck geeignet sein,
o darf keine Defekte aufweisen.

O O O
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1 SICHERHEIT

4. Personliche Sicherheitsausristung:

o Tragen Sie stets die empfohlene personliche Sicherheitsausristung wie
Schutzbrille, feuersichere Kleidung, Schutzhandschuhe.

o Tragen Sie keine lose sitzende Kleidung oder Schmuckgegenstande wie Schals,
Armbander, Ringe usw., die eingeklemmt werden oder Verbrennungen
verursachen konnen.

5. Allgemeine Vorsichtsmaflinahmen

o Stellen Sie sicher, dass das Massekabel sicher verbunden ist.

o Arbeiten an Hochspannungsausriustung diirfen nur von qualifizierten
Elektrikern ausgefihrt werden.

o Geeignete Feuerldéschausristung muss deutlich gekennzeichnet und in
unmittelbarer Nahe verfiigbar sein.

o Schmierung und Wartung diirfen nicht ausgefiihrt werden, wenn die
Ausrlstung in Betrieb ist.

ﬁ WARNUNG!
Das Lichtbogenschweilen und Schneiden kann Gefahren fur Sie und andere
Personen bergen. Ergreifen Sie beim Schweilden und Schneiden entsprechende
VorsichtsmalRnahmen.

:'? Bei ELEKTRISCHEN SCHLAGEN besteht Lebensgefahr!
- e

» Installieren und erden Sie die Einheit gemaf der Betriebsanleitung.

* Berlhren Sie keine stromflihrenden Teile oder Elektroden mit blof3en
Handen oder nasser Schutzausristung.

» Isolieren Sie sich von Erde und Werkstuick.

» Sorgen Sie fur eine sichere Arbeitsposition

ELEKTRISCHE UND MAGNETISCHE FELDER - Konnen

‘ gesundheitsgefahrdend sein
:?m + Schweiller mit Herzschrittmachern sollten vor dem Schweil3en ihren Arzt
T konsultieren. EMF beeintrachtigen unter Umstanden die Funktionsweise
einiger Schrittmacher.
» Das Arbeiten in EMF hat mdglicherweise andere, bisher unbekannte
Auswirkungen auf die Gesundheit.
+ Schweilder sollten die folgenden Vorkehrungen treffen, um das Arbeiten in
EMF zu minimieren:
o Positionieren Sie die Elektrode und die Kabel auf derselben Seite
Ihres Kérpers. Sichern Sie sie wenn mdglich mit Klebeband. Stellen
Sie sich nicht zwischen die Elektrode und die Kabel. Schlingen Sie
den Brenner oder das Betriebskabel niemals um lhren Kérper. Halten
Sie die Stromquelle des Schweildgerats und die Kabel soweit von
Ihrem Korper entfernt wie moglich.
o Schlielen Sie das Betriebskabel zum Werkstiick so nah wie moglich
am geschweildten Bereich an.

RAUCH UND GASE - Konnen gesundheitsgefdhrdend sein.

*  Wenden Sie |hr Gesicht vom Schweilrauch ab.

* Verwenden Sie eine Bellftungseinrichtung, eine Absaugeinrichtung am
Lichtbogen oder beides, um Dampfe und Gase aus Ihrem Atembereich
und dem allgemeinen Bereich zu entfernen.

0463 486 001 -6 - © ESAB AB 2023



1 SICHERHEIT

LICHTBOGENSTRAHLEN — Kéonnen Augenverletzungen verursachen und
i zu Hautverbrennungen fiihren.

» Schitzen Sie Augen und Kérper. Verwenden Sie den korrekten
Schweildschirm und die passende Filterlinse. Tragen Sie Schutzkleidung.

» Schitzen Sie Umstehende mit geeigneten Schutzscheiben oder
Vorhangen.

GERAUSCHPEGEL - UbermiRige Geriduschpegel konnen Gehérschiden
verursachen.

gl
N

Schitzen Sie Ihre Ohren. Tragen Sie Ohrenschiitzer oder einen anderen
Gehdrschutz.

BEWEGLICHE TEILE — Kénnen Verletzungen verursachen

» Achten Sie darauf, dass alle Tlren, Verkleidungsteile und Abdeckungen
geschlossen und gesichert sind. Fir Wartungsarbeiten und gegebenenfalls
zur Fehlerbehebung darf nur qualifiziertes Personal die Abdeckungen
entfernen. Bringen Sie nach Abschluss der Wartungsarbeiten die
Verkleidungsteile und Abdeckungen wieder an, und schlielen Sie die
Turen, bevor Sie den Motor starten.

Stellen Sie den Motor ab, bevor Sie die Einheit montieren oder
anschlielRen.

+ Halten Sie Hande, Haare, lose Kleidung und Werkzeuge fern von
beweglichen Teilen.

FEUERGEFAHR

§©
, 4 B

i

—= "+ Funken (Schweilspritzer) konnen Brande auslésen. Sorgen Sie daflr,
dass sich in der Nahe des Schweiliplatzes keine brennbaren Materialien
befinden.

+ Verwenden Sie das Geréat nicht an geschlossenen Behaltern.

FEHLFUNKTION - Fordern Sie bei einer Fehlfunktion qualifizierte Hilfe an.
SCHUTZEN SIE SICH UND ANDERE!

;6)

VORSICHT!
Dieses Produkt ist ausschlieRlich flr das Lichtbogenschweillen vorgesehen.

WARNUNG!
Verwenden Sie die Stromquelle nicht zum Auftauen gefrorener Leitungen.

VORSICHT!

Ausristung der Klasse A ist nicht fiir den Einsatz in
Wohnumgebungen vorgesehen, wenn eine
Stromversorgung Uber das 6ffentliche
Niederspannungsnetz erfolgt. Aufgrund von Leitungs-
und Emissionsstoreinflissen kénnen in diesen
Umgebungen potenzielle Probleme auftreten, wenn es
um die Gewahrleistung der elektromagnetischen
Vertraglichkeit von Ausrlstung der Klasse A geht.

0463 486 001 -7 - © ESAB AB 2023



1 SICHERHEIT

HINWEIS!
Entsorgen Sie elektronische Ausriistung in einer
Recyclinganlage!

Gemal EU-Richtlinie 2012/19/EG zu Elektro- und
Elektronikgerate-Abfall sowie ihrer Umsetzung durch
nationale Gesetze muss elektrischer und bzw. oder

elektronischer Abfall in einer Recyclinganlage entsorgt _
werden.

Als fiir diese Ausristung zustandige Person missen Sie
Informationen zu anerkannten Sammelstellen einholen.

Weitere Informationen erhalten Sie von einem
ESAB-Handler in Ihrer Nahe.

ESAB bietet ein Sortiment an SchweiBzubeho6r und personlicher Schutzausriistung
zum Erwerb an. Bestellinformationen erhalten Sie von einem ortlichen ESAB-Handler
oder auf unserer Website.

0463 486 001 -8- © ESAB AB 2023



2 EINFUHRUNG

2 EINFUHRUNG

Die Produktfamilie ESAB EMP ist eine neue Generation von MIG- und
Multi-Prozess-Schweillstromquellen (MIG/MMA/WIG).

Die Stromquelle EMP 235ic wurde fir die Anforderungen leichter bis mittelschwerer
Fertigung konzipiert. Sie ist robust, langlebig und mobil und bietet hervorragende
Lichtbogenleistung bei den unterschiedlichsten Schweillanwendungen.

Die EMP verfligt Gber ein 11 cm (4,3 Zoll) grol3es TFT-Farbdisplay als Benutzerschnittstelle,
das eine schnelle und einfache Auswahl des Schweillprozesses und der Parameter
ermdglicht und sich sowohl fiir neu ausgebildete Anwender als auch fir Anwender mit
fortgeschrittenen Kenntnissen eignet. Fir fortgeschrittene Anwender kann eine Anzahl von
Zusatzfunktionen aktiviert und individuell angepasst werden, sodass maximale Flexibilitat
ermoglicht wird.

Exklusiv bei ESAB steht Anwendern flr sMIG eine hervorragende
.Kurzschluss“-Lichtbogencharakteristik zur Verfliigung.

Die EMP-Familie kann an eine Stromquelle im Bereich 120 V - 230 V, 1 ~ 50/60 Hz
angeschlossen werden. Es kann sich dabei um einen Netzanschluss oder einen Generator
handeln. Der integrierte PFC-Kreis (Power Factor Correction; Leistungsfaktorkorrektur) flhrt
zu einem erheblich héheren Wirkungsgrad.

Produkteigenschaften:

* Hervorragende Multi-Prozess-Schweil}eigenschaften, MIG/MMA und Lift/ WIG

» Automatische Erkennung der Eingangsspannung mit PFC (120 V — 230 V)

* GrofRe hochaufldsende 11 cm-Benutzerschnittstelle (4,3 Zoll), individuell anpassbar

* Robuste Konstruktion von Gehause und interner Hardware

» Drahtvorschubsystem aus hochwertigem Aluminium-Druckguss bietet hervorragende
Kontrolle der Antriebsrollengeometrie und sichert gleichmafigen, prazisen
Drahtvorschub

* Professionelles, hochwertiges Zubehor

2.1 Ausrlstung

Die Einheit umfasst folgende Komponenten:
Baureihe EMP

+ ESAB EMP 235ic Stromquelle

« ESAB MXL™ 270 MIG-Brenner, 3 m (10 Fu3)

+  MMA-Schweil3kabel-Kit, 3 m (10 Ful3)

* Rickleiterkabel-Kit, 3 m (10 FuR)

* Gasschlauch, 4,5 m (14,8 Fu3) mit Schnellkupplung

» Antriebsrollen fiir 0,8 mm (0,030 Zoll) und 1,0 mm (0,040 Zoll) Draht (installiert im
Antriebssystem)

* Kontaktspitzen M6 flir 0,8 mm (0,030 Zoll) und 1,2 mm (0,045 Zoll) Draht

* FUhrungsummantelung fiir 0,8 mm - 1,2 mm (0,030 Zoll - 0,045 Zoll) Draht (installiert
im Antriebssystem)

* Flhrungsummantelung fiir 0,6 mm (0,023 Zoll) Draht (in Zubehoér-Box)

* Fihrungsummantelung fiir 1,0 mm (0,040 Zoll) und 1,2 mm (0,045 Zoll)
Aluminiumdraht (in Zubehdr-Box)

* Netzkabel 3 m (10 Fuf), mit Anschlussstecker

* Messinstrument Dicke

» USB mit Betriebsanweisung

» Sicherheitsanweisung

0463 486 001 -9. © ESAB AB 2023



3 TECHNISCHE DATEN

3 TECHNISCHE DATEN

EMP 235ic

Spannung

230V, 1~ 50/60 Hz

120 V, 1~ 50/60 Hz

Primarstrom

e, GMAW - MIG

Trennschalter 20 A: 28,6 A

31,7A Trennschalter 15 A: 20,3 A
Imax, GTAW - TIG 24,9 A Trennschalter 15 A: 20,8 A
Imax. SMAW - MMA 31,2A Trennschalter 15 A: 20,8 A
lest. GMAW - MIG Trennschalter 20 A: 18,0 A

15,9A Trennschalter 15A: 13,0 A
letr. GTAW - WIG 15,8 A Trennschalter 15 A: 14,7 A
left. SMAW - MMA 159A Trennschalter 15 A: 14,7 A

Zulassige Belastung bei GMAW - MIG

100 % ED

140 A/21,00 V

Trennschalter 20 A:
90 A/18,5V

Trennschalter 15 A:
75 AIM7,75V

60 % ED

170 A/22,50 V

Trennschalter 20 A:
110 A/19,5V

Trennschalter 15 A:
90 A/18,5V

40 % ED

195 A/I23,75V

Trennschalter 15 A:
100 A/19,0V

25 % ED

230 A/25,50 V

20 % ED

Trennschalter 20 A:
130 A/20,5V

Einstellbereich (DC)

15A/14,75V - 235 A/26,0 V

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

Zulassige Belastung bei GTAW - WIG

100 % ED 170 A/16,8 V 100 A/14,0V
60 % ED 200 A/18,0V 120 A/14,8 V
40 % ED - 130 A/15,2V
30% ED 235 A/19,4V -

Einstellbereich (DC)

5A/10,2V —-240A/19,8 V

5A/10,2V -200A/18,0 V

Zulassige Belastung bei SMAW — MMA

100 % ED 120 A/24,8 V 65 A/22,6 V
60 % ED 150 A/26,0 V 80 A/23,2V
40 % ED - 85A/23,4V
25 % ED 210 A/28,4 V -

Einstellbereich (DC)

16 A/20,6 V - 210 A/28,4 V

16 A/20,6 V - 130 A/25,2V

Leerlaufspannung

0463 486 001
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3 TECHNISCHE DATEN

EMP 235ic

VRD deaktiviert, 68 V /(90 V) 68 V /(90 V)

Nenn-Leerlaufspannung

(Boost-Leerlaufspannung)

Blindleistung 24 W 24 W

Wirkungsgrad 84 % 84 %

Leistungsfaktor 0,98 0,99

Drahtvorschubgeschwindig (2,0 — 17,8 m/min 2,0-17,8 m/min

keit (80-700 Zoll/min) (80-700 Zoll/min)

Drahtdurchmesser

Massivdraht (Flussstahl) 0,6 — 1,0 mm (0,023 - 0,6 — 1,0 mm (0,023 -
0,040 Zoll) 0,040 Zoll)

Massivdraht (Edelstahl) 0,8 -1,0 mm (0,030 — 0,9-1,0 mm (0,035 -
0,040 Zoll) 0,040 Zoll)

Falldraht 0,8 -1,1 mm (0,030 — 0,8 -1,1 mm (0,030 —
0,045 Zoll) 0,045 Zoll)

Aluminium 0,8 —1,2mm (0,030 — 0,8 —1,2mm (0,030 —
3/64 Zoll) 3/64 Zoll)

SpulengrofBe @100 — 300 mm (4 — 12 Zoll) |@ 100 — 300 mm (4 — 12 Zoll)

Abmessungen L x B x H 686 x 292 x 495 mm 686 x 292 x 495 mm
(27,0 x 11,5 x 19,5 Zoll) (27,0 x 11,5 x 19,5 Zoll)

Gewicht 28,6 kg (63 Ib) 28,6 kg (63 Ib)

Betriebstemperatur -10 bis +40 °C (+14 bis -10 bis +40 °C (+14 bis
+104 °F) +104 °F)

Schutzart IP23S IP23S

Anwendungsklassifikation

Relative Einschaltdauer (ED)

Als Einschaltdauer gilt der prozentuale Anteil eines 10-min-Zeitraums, in dem ohne
Uberlastung eine bestimmte Last geschweil3t oder geschnitten werden kann. Die
Einschaltdauer gilt bei einer Temperatur von 40 °C (104 °F).

Weitere Informationen finden Sie im Abschnitt ,Relative Einschaltdauer” im Kapitel BETRIEB.

Schutzart

Der IP-Code zeigt die Schutzart an, d. h. den Schutzgrad gegeniber einer Durchdringung
durch Festkorper oder Wasser.

Mit IP23S gekennzeichnete Ausristung ist fir den Einsatz im Innen- und Auflenbereich
vorgesehen, sollte jedoch nicht bei Niederschlagen verwendet werden.

Anwendungsklasse

Das Symbol zeigt an, dass die Stromquelle fiir den Einsatz in Bereichen mit erhéhtem
elektrischem Gefahrengrad ausgelegt ist.

0463 486 001 -1 - © ESAB AB 2023



4 INSTALLATION

4 INSTALLATION

Die Installation darf nur von Fachpersonal ausgefiihrt werden.

n VORSICHT!

Dieses Produkt ist fiir die industrielle Nutzung vorgesehen. Der Einsatz in einer
Wohnumgebung kann Funkstdrungen verursachen. Der Benutzer muss
entsprechende Vorkehrungen treffen.

4.1 Standort

Stellen Sie die Stromquelle so auf, dass die Ein- und Auslassoéffnungen fir die Kihlluft nicht
blockiert werden.

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

4.2 Hebeanweisungen

Die Stromquelle kann an den Griffen angehoben werden.

0463 486 001 -12- © ESAB AB 2023




4 INSTALLATION

WARNUNG! (1 \)
Sichern Sie die Ausristung — o
besonders auf unebenem oder >]0
abschussigem Untergrund.
10’
\S 7

4.3 Netzstromversorgung

HINWEIS!
Anforderungen an die Netzstromversorgung

Die Ausristung entspricht den Vorgaben in IEC 61000-3-12, wenn die
Kurzschlussleistung am Verbindungspunkt zwischen dem Stromnetz des Benutzers
und dem offentlichen Stromnetz groRer gleich Sg,;p, ist. Der Installateur oder

Benutzer der Ausristung muss — falls erforderlich, nach Ricksprache mit dem
Netzbetreiber — sicherstellen, dass die Ausristung nur an eine Stromversorgung mit
einer Kurzschlussleistung gréRer gleich S¢.i, ist. Siehe technische Daten im Kapitel

,TECHNISCHE DATEN®.

Die Versorgungsspannung sollte 230 V AC + 10 % oder 120 V + 10 % betragen. Eine zu
niedrige Versorgungsspannung kann zu einer unzureichenden Schweil3leistung fuhren. Eine
zu hohe Versorgungsspannung fiihrt zu einer Uberhitzung und einem méglichen Ausfall der
Komponenten. Wenden Sie sich flr weitere Informationen bezliglich der Art der verfligbaren
Stromversorgung, der Vorgehensweise flr einen richtigen Anschluss und der erforderlichen
Inspektionen an den ortlichen Stromversorger.

Die Schweil3stromquelle muss:

» ordnungsgemalf installiert werden, gegebenenfalls durch einen qualifizierten Elektriker

* entsprechend den lokalen Bestimmungen ordnungsgemal (elektrisch) geerdet werden

* an einen Stromanschluss mit den korrekten Anschlussdaten und entsprechender
Sicherung (siehe Tabelle unten) angeschlossen werden

HINWEIS!

Die Stromquelle ist gemaf den entsprechenden nationalen Vorschriften und Regeln
zu benutzen.

A VORSICHT!
Trennen Sie die Stromversorgung und verwenden Sie
»verriegelungs-*/,Kennzeichnungs“-Verfahren. Stellen Sie sicher, dass sich der
Leistungsschalter in der Position ,,Offen® befindet (Verriegelung/Kennzeichnung),
BEVOR Sicherungen der Stromversorgung ausgebaut werden. Nur fachkundige
Personen dirfen eine Verbindung herstellen bzw. trennen.

0463 486 001 -13 - © ESAB AB 2023



4 INSTALLATION

1. Leistungsschild mit Daten fir

den
Stromversorgungsanschluss 1
4.3.1 Empfohlene Werte fiir Sicherungsgrofen und Kabelmindestquerschnitt
WARNUNG!

Werden die nachfolgenden Empfehlungen zum elektrischen Anschluss nicht
beachtet, kann es zu einem elektrischen Schlag oder Brand kommen. Diese
Empfehlungen gelten fur einen eigenen Abzweigkreis, der fur die
Nennausgangsleistung und die relative Einschaltdauer der Schweifstromquelle
ausgelegt wurde.

120 - 230 V, 1 ~ 50/60 Hz

Versorgungsspannung 230 VAC 120 VAC
Eingangsstrom bei maximaler Ausgangsleistung 31,7A 30,0A
Empfohlener Maximalwert fir die Sicherung* oder den 32,0A 30,0A

Trennschalter
*Sicherung mit Zeitverzégerung

Empfohlener Maximalwert flir die Sicherung oder den 50,0 A 50,0 A

Trennschalter

Empfohlener Leitungs-Mindestquerschnitt 2,5 mm?2 2,5 mm?2
(13 AWG) (13 AWG)

Empfohlene Maximallange einer Verlangerungsleitung 15 m (50 ft) 15 m (50 ft)

Empfohlener Erdleiter-Mindestquerschnitt 2,5 mm?2 2,5 mm?2
(13 AWG) (13 AWG)

Versorgung iiber Generator

Die Stromquelle kann Uber verschiedene Generatortypen versorgt werden. Einige von
diesen erzeugen jedoch mdéglicherweise keine ausreichende Leistung flr den einwandfreien
Betrieb der Schweillstromquelle. Generatoren mit automatischer Spannungsregelung (AVR)
oder einer gleichwertigen oder besseren Regelung und einer Nennleistung von 8 kW
werden empfohlen.
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5 BETRIEB

Allgemeine Sicherheitshinweise fiir den Umgang mit der Ausriustung werden im
Kapitel ,,SICHERHEITSVORKEHRUNGEN* in dieser Betriebsanweisung aufgefiihrt.
Lesen Sie dieses Kapitel, bevor Sie mit der Ausriistung arbeiten!

HINWEIS!

Verwenden Sie beim Transport der Ausristung den daflir vorgesehenen Giriff.
Ziehen Sie niemals an den Kabeln.

A WARNUNG!

Rotierende Teile kdnnen Verletzungen hervorrufen.
Lassen Sie besondere Vorsicht walten.

\@r
P70

WARNUNG!

Stromschlag! Werkstlick oder SchweilRkopf dirfen wahrend des Betriebs nicht
berGhrt werden!

WARNUNG!
Stellen Sie sicher, dass die Seitenabdeckungen beim Betrieb geschlossen sind.

A WARNUNG!

Ziehen Sie die Sicherungsmutter der Spule fest, damit diese nicht von der Nabe
rutschen kann.

100 mm (4 Zoll) 200 mm (8 Zoll), 300 mm (12 Zoll)

1]
2)
L

‘3
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5 BETRIEB

5.1 Anschlusse

Vorne und hinten:

1. Regler zur Einstellung von 8. Polaritatswechselkabel
Schweifldstrom oder
Drahtvorschubgeschwindigkeit

2. Display 9. Positiver Ausgang [+]

3. Regler zur Einstellung der Spannung 10. Anschluss fur Euro-Brenner

4. Hauptregler zur Menlnavigation 11. Netzkabel

5. Gasauslass, optional: WIG-Brenner 12. Netzschalter EIN/AUS

oder Spulen-Schweilpistole

6. Brenner-/Fernbedienungsanschluss 13. Gaseinlass, optional: WIG-Brenner oder
Spulen-Schweil3pistole

7. Negativer Ausgang [-] 14. Gaseinlass fir MIG/MAG
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Skizze des Antriebssystems

NI TRl Iz A

| | | ] o |
— JilshE

Q

1. Spule 4. Gasventile
2. Trennschalter 5. Drahtvorschubmechanismus

3. Seitentir fur die Spule (gedffnet)

5.2 Anschluss von Schweif$- und Riickleiterkabel

Die Stromquelle besitzt zwei Ausgange zum Anschluss von Schweil3- und Riickleiterkabel:
einen negativen [-] Anschluss (7) und einen positiven [+] Anschluss (9), siehe Abbildung der
Vorder- und Rickseite.

Bei MIG/MMA hangt der Ausgang, an den das Schweilkabel angeschlossen wird, vom Typ
der verwendeten Elektrode ab. Beachten Sie die Informationen zur korrekten
Elektrodenpolaritat auf der Elektrodenverpackung. Schlieften Sie das Riickleiterkabel an den
verbleibenden Schweillanschluss an der Stromquelle an. Stellen Sie sicher, dass das
Ruckleiterkabel angeschlossen ist und seine Klemme guten Kontakt mit dem Werkstlick hat.

SchlieRen Sie fir den WIG-Prozess (erfordert optionales WIG-Zubehér) das
WIG-Schweillbrennerkabel an den negativen [-] Anschluss (7) an, siehe Abbildung der
Vorder- und Rickseite. SchlieRen Sie die Gaszufihrungsmutter vom WIG-Brenner an den
Gasauslassstutzen (5) an der Vorderseite der Maschine an. Schlie3en Sie die
Gaszuflihrungsmutter (13) auf der Rlckseite an eine geregelte Schutzgasversorgung an.
SchlieRen Sie das Ruckleiterkabel an den positiven [+] Anschluss (9) an, siehe Abbildung
der Vorder- und Rickseite.

5.3 Polaritatswechsel

Die Stromquelle wird mit am positiven Anschluss angeschlossenem Polaritatswechselkabel
geliefert. Fir einige Schweilldrahte, beispielsweise selbstabschirmende Fulldrahte, wird das
Schweilien mit negativer Polaritat empfohlen. Negative Polaritat bedeutet, dass das
Polaritadtswechselkabel an den negativen Anschluss und das Riickleiterkabel an den
positiven Anschluss angeschlossen wird. Uberpriifen Sie daher die empfohlene Polaritat fiir
den Schweil’draht, den Sie benutzen mochten.
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5 BETRIEB

Die Polaritat kann geandert werden, indem das Polaritatswechselkabel entsprechend dem
gewlnschten Schweil3prozess angeschlossen wird.

5.4 Einsetzen und Wechseln des Drahtes

Die EMP 235ic kann Spulengréen von 100 mm (4 Zoll), 200 mm (8 Zoll), und 200 mm
(12 Zoll) verarbeiten. Die geeigneten Drahtabmessungen flr jeden Drahttyp finden Sie im
Kapitel TECHNISCHE DATEN.

WARNUNG!

Halten Sie den Schweillbrenner nicht in die Nahe von oder auf Hande, das Gesicht
oder andere Kdrperteile, da dies zu Verletzungen fuhren kann.

A WARNUNG!

Beim Wechsel der Drahtspule besteht Quetschgefahr! Tragen Sie keine
Schutzhandschuhe, wenn Sie den Schweil3draht zwischen die Vorschubwalzen
fuhren.

HINWEIS!

Stellen Sie sicher, dass die korrekten Vorschub-/Andruckwalzen verwendet werden.
Far weitere Informationen, siehe Anhang VERSCHLEISSTEILE.

HINWEIS!

Denken Sie daran, im Schweillbrenner die korrekte Kontaktspitze flir den gewahlten
Drahtdurchmesser zu verwenden. Der Brenner ist mit einer Kontaktspitze fiir den
Drahtdurchmesser 0,8 mm (0,030 Zoll) ausgestattet. Wenn Sie einen anderen
Durchmesser verwenden, missen Sie die Kontaktspitze und die Antriebsrolle
wechseln. Der im Brenner angebrachte Drahtleiter wird fir das Schweifl’en mit Fe-
und SS-Drahten empfohlen.

1. Offnen Sie die Seitentiir fiir die Spule.

2. Losen Sie den Andruckwalzenarm, indem Sie die Spannungsschraube in lhre
Richtung hebeln (1).

3. Heben Sie den Andruckwalzenarm an (2).

4. Fuhren Sie den Elektrodendraht bei MIG-Schweildrahtflihrung von der Unterseite der

Spule durch die Einlassfiihrung (3), zwischen die Walzen, durch die Auslassfiihrung
und in den MIG-Brenner.

5. Sichern Sie den Andruckwalzenarm und die Drahtvorschub-Spannungsschraube und
stellen Sie bei Bedarf den Druck ein.

6. Fuhren Sie den Draht bei einigermalien gerader MIG-Brennerleitung durch den
MIG-Brenner, indem Sie den Ausloser driicken.

7. Schlielen Sie die Seitentlr fir die Spule.
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SchweiRen mit Aluminiumdraht

Wenn Sie mit dem standardmafig mitgelieferten MXL™ 270 MIG-Brenner Aluminium
schweiflen méchten, schauen Sie bitte in der Betriebsanweisung fir den MIG-Brenner nach,
wie der standardmaRige Stahl-Drahtleiter durch einen Teflon-Drahtleiter ersetzt wird.

Bestellen Sie die folgenden Zubehdrteile: Antriebsrolle mit ,U“-Nut 1,0 mm/1,2 mm
(0,040 Zoll/0,045 Zoll) und Teflon-Drahtleiter (PTFE-Leiter), 3 m (10 FuB). Die
Bestellnummern finden Sie im Kapitel VERSCHLEISSTEILE in dieser Betriebsanweisung
oder im Kapitel VERSCHLEISSTEILE der Betriebsanweisung flir den MXL™ 270.
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5.5 Einstellung des Drahtvorschubdrucks

Moo -o---..-

50mm

a
3
3

Abbildung A Abbildung B
Stellen Sie zunachst sicher, dass sich der Draht reibungslos durch die DrahtfuUhrung bewegt.
Stellen Sie danach den Druck an den Andruckwalzen des Drahtvorschubs ein. Der Druck
darf keinesfalls zu hoch sein.

Um zu prufen, ob der Vorschubdruck korrekt ist, konnen Sie den Draht gegen einen
einzelnen Gegenstand (z.B. ein Stiick Holz) ausgeben lassen.

Wenn Sie den SchweilRbrenner ca. 6 mm (%4 Zoll) vor das Holzstuck (Abbildung A) halten,
sollten sich die Vorschubwalzen drehen.

Wenn Sie den SchweilRbrenner ca. 50 mm (2 Zoll) vor das Holzsttick halten, sollte der Draht
ausgegeben werden und sich biegen (Abbildung B).

5.6 Wechseln der Vorschub-/Andruckwalzen

Standardmalig wird eine Doppelnut-Vorschubwalze geliefert. Wechseln Sie die
Vorschubwalze, um sie an das Flllmetall anzupassen.

HINWEIS!
Achten Sie darauf, nicht den Keil zu verlieren, der sich auf der Antriebsmotorwelle
befindet. Dieser Keil muss flur einwandfreien Betrieb mit dem Schlitz auf der

Antriebsrolle fluchten.
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1. Offnen Sie die Seitentlr fiir die Spule.

2. Entfernen Sie die Befestigungsschraube der Vorschubwalze, indem Sie sie gegen
den Uhrzeigersinn drehen.

3. Wechseln Sie die Vorschubwalze.

4. Ziehen Sie die Befestigungsschraube der Vorschubwalze fest, indem Sie sie im

Uhrzeigersinn drehen.
5. SchlielRen Sie die Seitentir fir die Spule.

HINWEIS!
Der sichtbare Drahtstempel zeigt die verwendete Drahtdurchmessernut.

5.7 Schutzgas

Die Wahl des geeigneten Schutzgases hangt vom Material ab. Typischer Flussstahl wird mit
einem Gasgemisch (Ar + CO,) oder mit 100 % Kohlendioxid (CO,) geschweil3t. Edelstahl

kann mit einem Gasgemisch (Ar + CO,) oder einem Trimix (He + Ar + CO,) geschweil3t

werden. Fur Aluminium und Silizium-Bronze wird reines Argon (Ar) verwendet. Im
sMIG-Modus (siehe Abschnitt ,sMIG-Modus® im Kapitel BENUTZERSCHNITTSTELLE) wird
der optimale Lichtbogen mit dem verwendeten Gas automatisch eingestellt.
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5.8 Relative Einschaltdauer (ED)

Die EMP 235ic hat eine Schweillstromstarke von 235 A bei einer relativen Einschaltdauer
von 25 % (230 V). Ein selbstruckstellender Thermostat schutzt die Stromquelle bei
Uberschreitung der relativen Einschaltdauer.

Beispiel: Wenn die Stromquelle mit einer relativen Einschaltdauer von 25 % betrieben wird,
liefert sie den Nennstrom fir maximal 2,5 Minuten in einem Zeitraum von 10 Minuten. In den
verbleibenden 7,5 Minuten muss sich die Stromquelle abkihlen kénnen.

2,5 Minuten 7,5 Minuten

Sie kdnnen unterschiedliche Kombinationen von relativer Einschaltdauer und
Schweilistromstarke wahlen. Verwenden Sie die unten angegebenen Kurven zur
Bestimmung der korrekten relativen Einschaltdauer fir eine gegebene Schweildstromstéarke.

Relative Einschaltdauer bei 120 V AC
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Relative Einschaltdauer bei 230 V AC
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5.9 Uberhitzungsschutz

Die SchweilRstromquelle besitzt einen Uberhitzungsschutz, der bei zu hoher
Innentemperatur aktiviert wird. In diesem Fall wird der Schweif3strom
unterbrochen und ein Uberhitzungssymbol erscheint auf dem Display. Der
Uberhitzungsschutz stellt sich automatisch zuriick, wenn die Temperatur
wieder auf normale Betriebswerte gesunken ist.
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6 BENUTZERSCHNITTSTELLE

Allgemeine Sicherheitshinweise fiir den Umgang mit der Ausriistung werden im
Kapitel ,,SICHERHEITSVORKEHRUNGEN® in dieser Betriebsanweisung aufgefiihrt.
Allgemeine Informationen zum Betrieb werden im Kapitel ,,BETRIEB“ in dieser
Betriebsanweisung aufgefiihrt. Lesen Sie beide Kapitel sorgfiltig durch, bevor Sie
mit der Ausriistung arbeiten!

Nachdem der Einschaltvorgang abgeschlossen ist, erscheint das Hauptmenu auf der
Benutzerschnittstelle.

6.1 Navigieren

1. Einstellung von
Schweilistrom/Drahtvorschubges
chwindigkeit

Einstellung der Spannung
Menunavigation Drehen und
Dricken zur Auswahl einer
Menuoption.

EMP 235ic

W N

6.1.1

sMIG-Modus

Manueller MIG-Modus
Falldraht-Modus

MMA-Modus

Lift-WIG-Modus

Einstellungen

Betriebsanleitung — Informationen
Dialogfeld

NGO RWN A

6.1.2 sMIG-Modus
Basisch

Startseite

Informationen

Speicher

Materialauswanhl
Drahtvorschubgeschwindigkeit
Materialdicke

Dialogfeld

Nookrwb=~

Set WFS - m/min
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Erweitert

Startseite

Informationen

Speicher

Materialauswahl

Parameter
Drahtvorschubgeschwindigkeit
Materialdicke

(T D) Spannungsabgleich
Set WFS - m/min -9 \0 +9 . Dialogfeld

©OoN>ARWN =

6.1.3 Manueller MIG-Modus
Basisch

Startseite

Informationen

Speicher

Materialauswahl
Drahtvorschubgeschwindigkeit
Spannung

Dialogfeld

Nogokrwdb=~

MIG / MAG
Set WFS - m/min

Startseite

Informationen

Speicher

Materialauswahl

Parameter
Drahtvorschubgeschwindigkeit
Spannung

Dialogfeld

NGO hWN =~

MIG / MAG
Set WFS - m/min

6.1.4 Fulldraht-Modus
Basisch

Startseite

Informationen

Speicher
Drahtvorschubgeschwindigkeit
Spannung

Dialogfeld

ok wWN =

FLUX CORED ‘
Set WFS - m/min
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Erweitert

Startseite

Informationen

Speicher

Parameter
Drahtvorschubgeschwindigkeit
Spannung

Dialogfeld

NoOOAWN =

FLUX CORED
Set WFS - m/min

6.1.5 MMA-Modus

Basisch

Startseite

Informationen

Speicher

Stromstarke

Spannung (Leerlaufspannung
oder Lichtbogen)

Dialogfeld

aobrwb =

o

Startseite

Informationen

Speicher

Parameter

Stromstarke

Spannung (Leerlaufspannung
oder Lichtbogen)

Lichtbogen EIN/AUS
Dialogfeld

ok WN =

®© N

g(:tl(-::MPS \0 | ON me
6.1.6 LIFT-WIG-Modus

Basisch

Startseite
Informationen
Speicher
Stromstarke
Dialogfeld

TS

aobrwbN =

LIFT TIG
Set - AMPS
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Erweitert

LIFT TIG
Set - AMPS

6.1.7 Einstellungen

SETTINGS

Startseite
Informationen
Speicher
Parameter
Stromstarke
Dialogfeld

ook wh =

Ricksetzmodus
Zoll/Metrisch
Grund/Erweitert
Sprache
Informationen
Startseite
Dialogfeld

Noo,rwWN -~

6.1.8 Betriebsanleitung — Informationen

USER MANUAL
Home

6.1.9 Erlauterung der Symbole

Wartungsinformationen
Verschleil- und Ersatzteile
Betriebsinformationen
Startseite

Dialogfeld

oo~

[QloFF4,
Startseite
000
|I|°N ¢ Auswahl Punkt-Zeit ein/aus
@ Informationen olee
[TJon + 6
o\ MIG-Brenner -I—l- Einstellung Punkt-Zeit ein
oleo®
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Abbruch des Lichtbogens
weiter eingeschaltet bleibt

ﬁgﬁ Parameter ﬁ Filldraht
® Parameter f MIG Manuell
0/0 |Prozent 7 MMA
Vorstromung Die Zeit, die MG
S
1 das S_chutzgas vor Aufbau Smart MIG
des Lichtbogens -
eingeschaltet wird
Nachstromung Die Zeit,
ﬁtz die das Schutzgas nach t & Lift-WIG

Sekunden

SAVE

Speichern von
Schweildprogrammen fiir eine
spezifische Anwendung im
Speichermodus

Einstellungen im MenU
Betriebsanweisung

Abbrechen

Spulen-SchweiBpistole
(nicht alle Markte)

Fernbedienung

Einstellungen

FuRsteuerung

2T, Ausloser Ein/AUS

Riickbrand Einstellung der
Zeit, in der die Spannung
angelegt bleibt, nachdem der
Drahtvorschub gestoppt
wurde. Dies soll verhindern,
dass der Draht im Schweil3bad
steckenbleibt

4T, Ausloser
Halten/Sperren

Betriebsanweisung im
Hauptmenu
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A

Ampere

Blechdicke im sMIG-Modus

Lichtbogenstarke Beim
Schweillen mit
Stabelektroden wird die
Stromstarke erhoht, wenn
sich die Bogenlange
verkleinert. Dies soll
verhindern oder die
Moglichkeit verringern,
dass die Stabelektrode im
Schweil3bad steckenbleibt

| 4

Trimm-Leiste Anderung des
Schweildraupenprofils von
flach zu konvex oder von flach
zu konkav

Absenkung Absenkung
der Stromstarke Uber einen
bestimmten Zeitraum am
Ende des Schweil3zyklus

Erweiterte Einstellungen

Hotstart Erhohung der
Stromstarke beim Ziinden
des Lichtbogens, um ein
Anhaften zu vermeiden

Grundeinstellungen

Drosselung Hinzufugen
einer Drosselung zur
Lichtbogencharakteristik
zur Stabilisierung des
Lichtbogens und
Reduzierung von
Schweil3spritzern im
Kurzschlussprozess

ES

S

Diagnostik

Speicher Zur Speicherung
von Schweil3programmen
fur eine spezifische
Anwendung

/
N

>

S |English(GB)

Sprachauswahl

Auswahl der
Stabelektrode

MaReinheit

Anhebung Anhebung der
Stromstarke Uber einen
bestimmten Zeitraum am
Anfang des Schweilizyklus

Schweifraupenprofil,
konkav

Schweifraupenprofil,

@
S/
Vv
9

igkeit

Spannung h_ konvex
.8 mm
i .030”
Drahtvorschubgeschwind ( ) Drahtdurchmesser
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7 WARTUNG

HINWEIS!
Eine regelmalige Wartung ist wichtig flir einen sicheren und zuverlassigen Betrieb.

n VORSICHT!

Nur Personen mit entsprechenden elektrischen Kenntnissen (befugtes Personal)
durfen die Abdeckung des Produkts entfernen und Service-, Wartungs- oder
Reparaturarbeiten an der SchweilRausriustung durchfuhren.

n VORSICHT!

Fir dieses Produkt gilt eine Herstellergarantie. Jeglicher Versuch,
Reparaturarbeiten durch ein nicht autorisiertes Servicecenter durchfiihren zu
lassen, fihrt zum Erldschen der Garantieanspriiche.

A WARNUNG!

Trennen Sie vor der Durchfihrung von Wartungsarbeiten die Stromversorgung.
Behalten Sie bei der Durchfihrung von Arbeiten die vollstdndige Kontrolle tUber alle
getrennten Stromversorgungen. Erfassen und verhindern Sie einen vorzeitigen
Wiederanschluss der Stromversorgung.

HINWEIS!

Flihren Sie die Wartungsarbeiten in stark verschmutzten Umgebungen haufiger
durch.

Stellen Sie vor jeder Verwendung sicher:

* dass Brennergehduse, Brennerkabel und Leitungen nicht beschadigt sind.
+ dass die Kontaktspitze am Brenner nicht beschadigt ist.
» dass die Duse am Brenner sauber ist und keine Fremdkérper enthalt.

71 RoutinemaRige Wartung

Wartungsplan unter normalen Bedingungen:
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Intervall Zu wartender Bereich

Alle 3 Monate %

Reinigen oder Reinigen der UberprUfenioder Austauschen
Austauschen Schweifdanschliss der Schweil3kabel.
unlesbarer e.
Aufkleber.

Alle 6 Monate )

Reinigen der

Innenbereiche der

Ausrustung.

7.2 Wartung der Stromquelle und der Drahtvorschubeinheit

Es ist allgemein anerkannt, dass man nach jedem Austausch einer Drahtspule eine
Stromquellenreinigung durchfihren sollte.
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Reinigungsverfahren fiir Stromquelle und Drahtvorschubeinheit

HINWEIS!
Tragen Sie wahrend der Reinigung immer Schutzhandschuhe und
Schutzbrille.

1.  Trennen Sie die Stromversorgung von der Netzsteckdose.

2. Offnen Sie die Seitentlr fir die Spule und I6sen Sie die Spannung von der
Andruckwalze, indem Sie die Spannungsschraube (1) gegen den Uhrzeigersinn
drehen und dann in lhre Richtung ziehen.

3. Entfernen Sie den Draht und die Drahtspule.

4. Entfernen Sie den Brenner und verwenden Sie eine Niederdruck-Trockenluftleitung

zum Reinigen des Innenbereichs der Stromquelle und des Luftein- und
Luftauslasses der Stromquelle.

5. Uberpriifen Sie, ob die Drahteinlassfiihrung (4), die Drahtauslassfiihrung (2) oder
die Vorschubwalze (3) verschlissen ist und ausgetauscht werden muss. Die
Bestellnummern fur Ersatzteile finden Sie im Anhang VERSCHLEISSTEILE.

6. Entfernen Sie die Vorschubwalze (3) und reinigen Sie sie mit einer weichen Burste.
Reinigen Sie die am Drahtvorschubmechanismus angebrachte Andruckrolle mit
einer weichen Burste.
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7.3 Wartung von Brenner und Leiter

Reinigungsverfahren fiir Brenner und Leiter

1. Trennen Sie die Stromversorgung von der Netzsteckdose.

2. Offnen Sie die Seitentir fiir die Spule und lésen Sie die Spannung von der
Andruckwalze, indem Sie die Spannungsschraube (1) gegen den Uhrzeigersinn
drehen und dann in lhre Richtung ziehen.

Entfernen Sie den Draht und die Drahtspule.

Trennen Sie den Brenner von der Stromquelle.

Entfernen Sie den Leiter aus dem Brenner und Uberprifen Sie ihn auf Schaden
oder Knicke. Reinigen Sie den Leiter, indem Sie ihn durch das Ende, das sich am
nachsten zur Stromquelle befindet, mit Druckluft (max. 5 bar) ausblasen.

6. Bauen Sie den Leiter wieder ein.

s
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8 FEHLERBEHEBUNG

Flhren Sie die Prifungen und Kontrollen durch, bevor Sie einen autorisierten

Servicetechniker anfordern.

Fehlertyp

BehebungsmaRnahme

Porositat im
Schweillmetall

* \Vergewissern Sie sich, dass die Gasflasche nicht leer ist.

* Vergewissern Sie sich, dass der Gasregler nicht
geschlossen ist.

+ Uberprifen Sie den Gaseinlassschlauch auf Lecks oder
Verstopfungen.

* \Vergewissern Sie sich, dass das richtige Gas
angeschlossen ist und dass der korrekte Gasfluss
verwendet wird.

» Halten Sie den Abstand zwischen der MIG-Brennerdiise
und dem Werkstiick minimal.

* Arbeiten Sie nicht in Bereichen mit haufigen Luftziigen, die
das Schutzgas verstreuen wiirden.

» Stellen Sie vor dem Schweilen sicher, dass das
Werkstiick sauber ist und sich kein Ol oder Fett auf der
Oberflache befindet.

Probleme mit der
Drahtzufuhr

Die richtigen Grofden und
Typen finden Sie im
Anhang
VERSCHLEISSTEILE.

+ Stellen Sie sicher, dass die Drahtspulenbremse korrekt
eingestellt ist.

+ Stellen Sie sicher, dass die Vorschubwalze die korrekte
GroRe hat und nicht abgenutzt ist.

» Stellen Sie sicher, dass der richtige Druck auf den
Vorschubwalzen eingestellt ist.

+ Stellen Sie sicher, dass die richtige Bewegungsrichtung fur
den Drahttyp eingestellt ist (bei Aluminium in das
Schweilibad hinein und bei Stahl aus dem Schweil3bad
heraus).

» Stellen Sie sicher, dass die korrekte Kontaktspitze
verwendet wird und dass diese nicht abgenutzt ist.

+ Stellen Sie sicher, dass der Leiter die korrekte GroRe und
den richtigen Typ fur den Draht hat.

+ Stellen Sie sicher, dass der Leiter nicht verbogen ist, weil
es ansonsten zu Reibung zwischen Leiter und Draht
kommen kann.

MIG (GMAW/FCAW)
Schweiliprobleme

« Stellen Sie sicher, dass der MIG-Brenner mit der korrekten
Polaritat angeschlossen ist. Die korrekte Polaritat erfahren
Sie beim Hersteller des Elektrodendrahts.

» Tauschen Sie die Kontakispitze aus, wenn sie
Lichtbogenschaden in der Bohrung aufweist, die zu
UbermafRigem Widerstand fir den Draht fiihren.

» Stellen Sie sicher, dass Schutzgas, Gasfluss, Spannung,
Schweilistrom, Vorschubgeschwindigkeit und
MIG-Brennerwinkel korrekt eingestellt sind.

» Stellen Sie sicher, dass die Werkstickleitung
einwandfreien Kontakt mit dem Werkstlick hat.

0463 486 001
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8 FEHLERBEHEBUNG

Fehlertyp BehebungsmaRBnahme
MMA (SMAW) » Stellen Sie sicher, dass Sie die korrekte Polaritat
Basis-Schweil3probleme verwenden. Der Elektrodenhalter wird normalerweise am

Pluspol und die Werkstlckleitung am Minuspol
angeschlossen. Schauen Sie bei Zweifeln im
Elektroden-Datenblatt nach.

WIG (GTAW) » Stellen Sie sicher, dass der WIG-Brenner an die

Schweiliprobleme Stromquelle angeschlossen ist: Verbinden Sie den
WIG-Brenner mit dem Schweil3-Minuspol [-]. Verbinden
Sie das Schweil-Erdungskabel mit dem Schweil3-Pluspol
[+].

* Verwenden Sie nur reines Argon-Gas flr das
WIG-Schweilden.

» Stellen Sie sicher, dass der Regler/die Durchflussanzeige
an die Gasflasche angeschlossen ist.

» Stellen Sie sicher, dass die Gasleitung fir den
WIG-Brenner an den Gasauslassstutzen (M12) an der
Vorderseite der Stromquelle angeschlossen ist.

« Stellen Sie sicher, dass die Werkstlickklemme
einwandfreien Kontakt mit dem Werkstlck hat.

» Stellen Sie sicher, dass die Gasflasche geéffnet ist und
prufen Sie den Gasfluss auf dem Regler/der
Durchflussanzeige. Die Durchflussmenge sollte zwischen
4,72 und 11,80 I/min. (1,25 und 3,12 gpm) liegen.

» Stellen Sie sicher, dass die Stromquelle eingeschaltet und
der WIG-Schweil3prozess ausgewahlt ist.

» Stellen Sie sicher, dass alle Anschlisse fest sitzen und

dicht sind.
Keine Leistung/Kein * Vergewissern Sie sich, dass der Schalter fur die
Lichtbogen Stromversorgung eingeschaltet ist.
+ Uberpriifen Sie, ob ein Temperaturproblem auf dem
Display angezeigt wird.

+ Uberprifen Sie, ob der Schutzschalter ausgeldst wurde.

+ Uberpriifen Sie, ob Netz-, Schweil- und Riickleiterkabel
korrekt angeschlossen sind.

* Vergewissern Sie sich, dass der korrekte Stromwert
eingestellt ist.

« Uberpriifen Sie die Sicherungen fiir die Stromversorgung.

Uberhitzungsschutz wird » Stellen Sie sicher, dass die empfohlene relative

haufig ausgelost. Einschaltdauer fir den verwendeten Schweif3strom nicht
Uberschritten wird.
Siehe Abschnitt ,Relative Einschaltdauer” im Kapitel
BETRIEB.

« Stellen Sie sicher, dass die Luftein- und -auslasse nicht
verstopft sind.
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9 ERSATZTEILBESTELLUNG

9 ERSATZTEILBESTELLUNG

n VORSICHT!
Reparaturen und elektrische Arbeiten sind von einem autorisierten
ESAB-Servicetechniker auszufiihren. Verwenden Sie nur ESAB-Originalersatzteile

und ESAB-Originalverschleiliteile.

Die EMP 235ic wurde gemal den internationalen und europaischen Normen IEC-/EN
60974-1, IEC-/EN 60974-5 und IEC-/EN 60974-10 konstruiert und getestet. Das autorisierte
Service Center, das Service- oder Reparaturarbeiten ausgefiihrt hat, muss sicherstellen,

dass das Produkt auch weiterhin den genannten Normen entspricht.

Die Ersatzteilliste wird als separates Dokument veréffentlicht, das von der Website
www.esab.com heruntergeladen werden kann.
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BESTELLNUMMERN

BESTELLNUMMERN

Ordering no. Denomination Note

0700 300 989 EMP 235ic Bobbin @100-300 mm (4-12 in.) Euro
Connector

0700 300 994 EMP 235ic Bobbin @100-300 mm (4-12 in.) Euro
Connector

0463 485 001 Spare parts list

0459 560 101 Instruction manual for

MXL™ 270
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VERSCHLEISSTEILE
Item | Ordering no. |Denomination Wire type |Wire dimensions
1 | 0558 102 515 |Brass outlet N/A N/A
assembly
2 | 0464 635 880 |Wire outlet guide Fe/SS/Flux|0.8 mm /0.9 mm /1.0 mm (0.031 in.
steel Cored /0.035in./0.040 in.)
0558 102 460 |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.)
3 | 0558 102 329 |Wire tension knob  |N/A N/A
4 | 0558 102 328 |Wire inlet guide Fe/SS/Flux 0.6 mm /0.8 mm /0.9 mm /1.2 mm
Cored (0.023 in./0.030in./0.035in. /
0.045in.)
5 | 0558 102 457 |Crescent Woodruff |N/A N/A
key
6 | 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 0.040in.)
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.)
0367 556 006 |Feed roll “knurled” |Cored 1.0mm /1.2 mm (0.040 in. /
0.045in.)
1.4 mm/ 1.6 mm (0.055in./
0.062in.)
7 | 0558 102 518 |Locking knob N/A N/A
8 | 0558 102 331 |Pressure arm N/A N/A
complete assembly
9 | 0558 102 550 |Shoulder screw N/A N/A
10 | 0558 102 459 |Euro adapter N/A N/A
locating screw
11 | 0464 636 880 |Euro adapter N/A N/A

assembly
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ZUBEHOR

ZUBEHOR

0700 300 857

TIG Torch
TXH™ 201 4 m (13 ft) TIG torch c/w 8 pin
plug

W4014450 Foot control
Contactor on/off and current control with
4.6 m (15 ft) cable and 8-pin male plug
0463 486 001 © ESAB AB 2023
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Item

Ordering no.

Denomination

1

0700 200 004

MIG Torch MXL™ 270, 3 m (10 ft)

0349 312 105

Gas hose, 4.5 m (14.8 ft)

0700 006 900

MMA welding cable kit, 3 m (10 ft)

3
4
5

0700 006 901

Return welding cable kit, 3 m (10 ft)

0463 486 001
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