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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 605 001 -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 605 001 -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 605 001 -8- © ESAB AB 2023



2 EINFUHRUNG

2 EINFUHRUNG

2.1 Ubersicht

Die Produktfamilie ESAB, EMP 255ic und EMP 320ic ist eine neue Generation von
Multi-Prozess-Schweillstromquellen (MIG/WIG/MMA), die speziell fir die Anforderungen des
Benutzers in verschiedenen Schweillanwendungen entwickelt wurden.

Die EMP verfugt Uber ein 11 cm (4,3 Zoll) groRes TFT-Farbdisplay als Benutzerschnittstelle,
das eine schnelle und einfache Auswahl des Schweillprozesses und der Parameter
ermaoglicht und sich sowohl fur neu ausgebildete Anwender als auch fur Anwender mit
fortgeschrittenen Kenntnissen eignet. Fir fortgeschrittene Anwender kann eine Anzahl von
Funktionen aktiviert und individuell angepasst werden, sodass maximale Flexibilitat
ermoglicht wird.

Das ESAB-Produktzubehér wird im Kapitel ,,ZUBEHOR* in dieser Betriebsanweisung
aufgefiihrt.

2.2 Ausristung

Lieferumfang der Stromquelle:

+ USB-Stick inklusive Betriebsanleitung
+ Sicherheitsanweisung
* Netzkabel 3 m (9,8 FulR) mit CEE 16 A-Stecker
* Gasschlauch mit Schnellkupplung
* Ruckleitungskabel mit Erdungsklemme, 4,5 m, 300 A
* Flhrungsummantelungen: 0,8 mm (0,030 Zoll) — 1,2 mm (0.045 Zoll)
* Antriebsrollen
o 1,0 mm (0,040 Zoll)/1,2 mm (0.045 Zoll)
o 0,8 mm (0,030 Zoll)/1,0 mm (0.040 Zoll)
* Messinstrument Dicke

0463 605 001 -9. © ESAB AB 2023



3 TECHNISCHE DATEN

3 TECHNISCHE DATEN

EMP 320ic (0700 300 991)

EMP 255ic (0700 300 992)

Netzspannung

400V, £10 %, 3~ 50/60 Hz

400V, +10 %, 3~ 50/60 Hz

Primarstrom

|nax MMA/l ¢ MMA 18,0 A/11,4 13,0 A/9,4 A
| WIG/ it WIG 16,0 A/10,1 15,0 A/6,3 A
|nax MIG/ I MIG 18,0 A/11,4 17,0 A/8,5 A

Leerlaufleistung im Energiesparmodus

Uj, 400 V

68W

Einstellbereich

E-Hand 16 A/20 V — 300 A/32 V 16 A/20 V — 255 A/30 V
WIG 5A/10V —320A/23 V 5A/10V —255A/20 V
MIG 15 A/15V - 320 A/34 V 15 A/15V - 300 A/34 V
Zulassige Last bei MMA

40 % ED 300 A/32,0V 255 A/30,0V

60 % ED 255 A/30,0V 170 A/27,0V

100 % ED 180 A/27,0V 130 A/25,0V
Zulassige Last bei WIG

40 % ED 320 A/23,0V 255 A/30,0V

60 % ED 265 AI210V 215 A/19,0V

100 % ED 220 A/19,0V 170 AI17,0V
Zulassige Belastung bei MIG

40 % ED 320 A/23,0V 255 A127,0V

60 % ED 265 A/I27,0V 200 A/24,0V

100 % ED 200 A/24,0V 160 A/22,0 V
Blindleistung 22 W 22 W

Wirkungsgrad 87% 86 %

Leistungsfaktor 0,87 0,87
Leerlaufspannung Uy max |68V 68 V

Max. Leerlaufspannung U, 35V 35V

bei aktivierter VRD-Funktion

Drahtvorschubgeschwindig
keit

1,3 — 20 m/min (50 — 800 Zoll/min)

Drahtdurchmesser

Massivdraht (Flussstahl) 0,8 —1,2mm (0,030 — 0,045 Zoll)
Massivdraht (Edelstahl) 0,8 -1,2 mm (0,030 — 0,045 Zoll)
Filldraht 0,8 — 1,6 mm (0,030 — 0,045 Zoll)
Aluminium 0,8 —1,2mm (0,030 — 0,045 Zoll)

Betriebstemperatur

-10 bis +40 °C (+14 bis +104 °F)

Transporttemperatur

-20 bis +55 °C (-4 bis +131 °F)

0463 605 001
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3 TECHNISCHE DATEN

SpulengroBe 100 — 300 mm (4 — 12 Zoll)
Abmessungen L xB x H 686 x 292 x 495 mm (27,0 x 11,5 x 19,5 Zoll)
Gewicht 31,75 kg (70,0 Ib)

Schutzart P23

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).

Schutzart

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

Mit IP23S gekennzeichnete Ausristung ist fir den Einsatz im Innen- und Aufienbereich
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 605 001 -11 - © ESAB AB 2023



4 INSTALLATION

4 INSTALLATION

Die Installation darf nur von Fachpersonal ausgefiihrt werden.

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.

WARNUNG!

Sichern Sie die Ausristung —
besonders auf unebenem oder
abschussigem Untergrund.

4.2 Hebeanweisungen

A. 152 mm (6 Zoll)
B. 100 mm (4 Zoll)
B. 152 mm (6 Zoll)

N\

>10°

10

(77

\S

Die Stromquelle kann an den Griffen angehoben werden. Das mechanische Anheben muss

mit den beiden aulRen angebrachten Griffen erfolgen.

0463 605 001
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4 INSTALLATION

4.3 Netzstromversorgung

HINWEIS!
Anforderungen an die Netzstromversorgung

Die Ausrustung entspricht den Vorgaben in IEC 61000-3-12, wenn die
Kurzschlussleistung am Verbindungspunkt zwischen dem Stromnetz des Benutzers
und dem 6ffentlichen Stromnetz gréRer gleich Sq,i, ist. Der Installateur oder
Benutzer der Ausriistung muss — falls erforderlich, nach Ricksprache mit dem
Netzbetreiber — sicherstellen, dass die Ausrustung nur an eine Stromversorgung mit
einer Kurzschlussleistung grofer gleich Sq. i, ist. Siehe technische Daten im

Kapitel ,TECHNISCHE DATEN".

Die Stromquelle wird mit Netzkabel 4x 2,5 mm2 und 16 A-Netzstecker geliefert, was in
Kombination fiir die Nennleistung einer 3-phasigen Netzversorgung mit 380—415V
ausreichend ist.

1. Leistungsschild mit Daten flr
den
Stromversorgungsanschluss 1

Empfohlene Werte fiir SicherungsgroBen und Kabelmindestquerschnitt

Netzspannung 3~, 50/60 Hz

400 V 10 %
Eingangsstrom bei maximaler 18 A
Ausgangsleistung

0463 605 001 -13 - © ESAB AB 2023



4 INSTALLATION

Empfohlener Maximalwert fur die Sicherung®) |16 A
oder den Trennschalter

Netzkabelquerschnitt 4 x 2,5 mm2 (13 AWG)

Empfohlene Maximallange einer 15 m (50ft)
Verlangerungsleitung

1)Sicherung mit Zeitverzégerung

Versorgung liber Generator

Die Stromquelle kann Uber verschiedene Generatortypen versorgt werden. Einige von diesen
erzeugen jedoch mdglicherweise keine ausreichende Leistung fur den einwandfreien Betrieb
der Schweil3stromquelle. Generatoren mit automatischer Spannungsregelung (AVR) oder
einer gleichwertigen oder besseren Regelung und einer 3-phasigen Nennleistung von 15 kW

werden empfohlen.

0463 605 001 -14 - © ESAB AB 2023



5 BETRIEB

5 BETRIEB

Allgemeine Sicherheitshinweise fiir den Umgang mit der Ausriustung werden im
Kapitel ,,Sicherheit” aufgefiihrt. Lesen Sie dieses Kapitel, bevor Sie die Ausriistung in
Betrieb nehmen.

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 wahrend des Betriebs geschlossen
sind.

WARNUNG!
Ziehen Sie die Schraube der Spule an, damit sie nicht von der Nabe rutschen kann.

0463 605 001 -15 - © ESAB AB 2023



5 BETRIEB

5.1 Anwenderverbindungen und -steuerungen

12 1

13
4
5

14
6

Vorder- und Riickseiten: Modell EMP 255ic & EMP 320ic

1. Regler zur Einstellung von 8. Positiver Ausgang [+]
Schweildstrom oder
Drahtvorschubgeschwindigkeit

2. Regler zur Einstellung der Spannung 9. Polaritatswechselkabel

3. Hauptregler zur Navigation und 10. Display
Parameterauswahl

4. Gasauslass fur WIG und 11. Gaseinlass fur MIG/IMAG
Spulenschweil’brenner

5. Brenner-/Fernbedienungsanschluss 12. Gaseinlass fur WIG

6. Brenneranschluss und 13. Netzschalter EIN/AUS
MIG/MAG-Gasauslass

7. Negativer Ausgang [-] 14. Hauptstromkabel

0463 605 001 -16 - © ESAB AB 2023



5 BETRIEB

1. Oberer Steuerregler: (A) Eingestellter 3. Meninavigation: Drehen und Driicken
Ausgangswert fir Netzstrom (b) zur Auswabhl einer Menuoption.
Eingestellte

Drahtvorschubgeschwindigkeit
2. Unterer Steuerregler: (a) Einstellung
der Spannung fir MIG
(b) sMIG-Spannungsabgleich
(c) MMA-Modus: Lichtbogen EIN/AUS

HINWEIS!

Der untere Steuerregler schaltet im MMA-Modus die Ausgangsleistung ab oder ein.
Ist die Ausgangsleistung eingeschaltet ist, wird der Hintergrund der Anzeige orange
angezeigt (siehe Kapitel BEDIENKONSOLE).

5.2 Anschluss von SchweifR- und Riickleiterkabel

Die Stromquelle besitzt zwei Ausgange zum Anschluss von Schweif3- und Rickleiterkabel,
einen negativen [-] Anschluss (7) und einen positiven [+] Anschluss (8).

5.2.1 MIG/MMA

Mit welchem Anschluss das Schweil3kabel verbunden werden muss, richtet sich bei
MIG/MMA nach dem Elektrodentyp. Weitere Informationen zum Thema korrekte
Elektrodenpolaritat finden Sie auf der Elektrodenverpackung. Schliel3en Sie das
Ruckleiterkabel an den verbleibenden Schweilanschluss (9) an der Stromquelle an.

Stellen Sie sicher, dass das Ruckleiterkabel angeschlossen ist und seine Klemme guten
Kontakt mit dem Werkstuck hat.

HINWEIS!
Schema fiir MIG-SchweifRen:

Die Rickseite der Tur auf Seite der Spule zeigt ein Schema fiir das MIG-Schweilen
und die erstmalige Auswahl der Schweil3steuerungen. Anhand dieses Schemas
erhalten Sie eine Anleitung, wie Sie die Parameter auf diesem Geréat einstellen.
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5.2.2 Fiir den WIG-Prozess

SchlieRen Sie fur den WIG-Prozess (erfordert optionales WIG-Zubehor: siehe Kapitel
,ZUBEHOR*) das WIG-SchweilRbrennerkabel an den negativen [-] Anschluss (7) an.
SchlielRen Sie die Gaszufuhrungsmutter vom WIG-Brenner an den Gasauslassstutzen (4) an
der Vorderseite der Stromquelle an. Schliel3en Sie die Gaszufiihrungsmutter (12) auf der
Ruckseite an eine geregelte Schutzgasversorgung an. Schliel3en Sie das Rickleiterkabel an
den Ruckleiterkabel-Anschluss an (9). SchlieRen Sie den Brenneranschluss an den
Euro-Brenner-Anschluss (6) an.

5.3 Polaritatswechsel

Die Stromquelle der Einheit wird mit am positiven Anschluss angeschlossenem
Polaritatswechselkabel geliefert. FUr einige SchweilRdrahte, beispielsweise
selbstabschirmende Fulldrahte, wird das Schweillen mit negativer Polaritat empfohlen.
Negative Polaritdt bedeutet, dass das Polaritdtswechselkabel an den negativen Anschluss
und das Ruckleiterkabel bleibt als Verbindung fir das Ruickleiterkabel des Brenners
bestehen.

Uberpriifen Sie daher die empfohlene Polaritit fiir den SchweiRdraht, den Sie
benutzen mochten. Weitere Informationen zum Thema korrekte Elektrodenpolaritat
finden Sie auf der Elektrodenverpackung. Die Polaritat kann geandert werden, indem
das Polaritatswechselkabel entsprechend dem gewiinschten SchweiBprozess
angeschlossen wird.

54 Schutzgas

Die Wahl des geeigneten Schutzgases hangt vom Material und des Schweilverfahrens ab.
Typischer Flussstahl beim MIG/MAG-Verfahren wird mit einem Gasgemisch (Ar + CO,) oder

mit 100 % Kohlendioxid (CO,) geschweilt. Edelstahl kann mit einem Gasgemisch (Ar + CO,)
oder einem Trimix (He + Ar + CO,) geschweil3t werden. Fir Aluminium und Silizium-Bronze

wird reines Argon (Ar) verwendet. Im sMIG-Modus (siehe Abschnitt ,sMIG-Modus*® im Kapitel
BEDIENKONSOLE) wird der optimale Lichtbogen mit dem verwendeten Gas automatisch
eingestellt. Fir den WIG-Prozess wird Ublicherweise 100 % Argon verwendet.

5.5 Volt-Ampere-Kurven

Die nachfolgenden Kurven zeigen die maximalen Ausgangsleistungen der Spannung und
Stromstarke fur die Stromquelle fir drei Ubliche Schweil3einstellungen an. Andere
Einstellungen flhren zu Kurven, die zwischen diesen Kurven liegen.

A= Schweifldstrom (A), V = Ausgangsspannung
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5.5.3 GTAW (WIG) 400 V
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5.6 Relative Einschaltdauer (ED)

Die EMP 255ic hat eine Schweil3stromstarke von 255 A bei einer relativen Einschaltdauer
von 40%. Die EMP 320 haben eine Schweil3stromstarke von 320 A bei einer relativen
Einschaltdauer von 40%. Ein selbstrickstellender Thermostat schitzt die Stromquelle bei
Uberschreitung der relativen Einschaltdauer.

Beispiel: Wenn die Stromquelle mit einer relativen Einschaltdauer von 40% betrieben wird,
liefert sie den Nennstrom flr maximal 4 Minuten in einem Zeitraum von 10 Minuten. In den
verbleibenden 6 Minuten muss sich die Stromquelle mit laufendem Geblase abkiihlen
koénnen.

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 Schweil3stromstarke.
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Aufzeichnen der Einschaltdauer bei 400 V AC
5.7 Entfernen/Einbauen der Spule

HINWEIS!

Fur dieses Verfahren ist es notwendig, das Gas anzuschlielen. Die
Stromversorgung muss fiir dieses Verfahren abgeschaltet werden.

Die Feder legt den ,Bremswert” fest, mit dem gegen den Drahtvorschubmotor und den Zug
der Vorschubrollenrader gearbeitet wird. Ziehen Sie die Schraube A wie in der Abbildung
gezeigt fest, bis die Spule keinen Freilauf mehr hat.

Entfernen/installieren Sie die Spule wie unten gezeigt.

HINWEIS!

Fur die Verwendung der 100 mm-Spule (4 Zoll) muss die Kunststoffspule aus dem
Gerat ausgebaut werden.

Festziehen der Spulen-Sicherungsmutter fir eine 100 mm-Spule (4 Zoll):

1
2)
y:;@%(@({@ > 5

A. Spulen-Sicherungsmutter

0—

Festziehen der Spulen-Sicherungsmutter fur eine 200 mm- (8 Zoll-), 300 mm- (12 Zoll-)
Spule:
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A. Spulen-Sicherungsmutter

HINWEIS!

Die gréRere Spule wird ggdf. in der abgebildeten Drahtform oder in Form von
gegossenem Kunststoff bereitgestellt. Beide Varianten lassen sich wie in der
Abbildung gezeigt einbauen.

5.8 Entfernen/Einbauen des Drahts

HINWEIS!

Beim Einbau von Aluminium beachten Sie den Abschnitt ,Schweilien mit
Aluminiumdraht”.

Die EMP 255ic oder EMP 320ic kann Spulengréf3en von 100 mm (4 Zoll), 200 mm (8 Zoll),
und 200 mm (12 Zoll) verarbeiten. Die geeigneten Drahtabmessungen fiir jeden Drahttyp
finden Sie im Kapitel TECHNISCHE DATEN.
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Seitliche Ansicht der Drahtspule

1. Drahtspule 3. Drahtvorschubbaugruppe
2. Gasventile

WARNUNG!

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

HINWEIS!
Stellen Sie sicher, dass die korrekten Drahtvorschubrollen verwendet werden.

HINWEIS!

Denken Sie daran, im Schweil3brenner die korrekte Kontaktspitze fir den gewahlten
Drahtdurchmesser zu verwenden.
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5.8.1 Entfernen des Drahts

1. Trennen Sie die elektrische Stromquelle vom Gerat.
2. Offnen Sie die Tur auf der Seite der Drahtspule des EMP-Geréts.

1. Drahtspule 2. Drahtvorschubbaugruppe
3. Lokalisieren Sie die Drahtvorschubbaugruppe und den dazugehdérigen Zugarm.

0463 605 001 -24 - © ESAB AB 2023



5 BETRIEB

4. Losen Sie den Zugarm der Drahtvorschubbaugruppe, indem Sie den Spannknopf
teilweise 16sen und den Zugarm nach oben aus der Nut heraus und dann zu sich
ziehen. Der Zugarm ist federbelastet. Er springt heraus, wenn der Spannknopf im
vorherigen Schritt wie in der Abbildung unten gezeigt gedreht wird.

Drahtvorschubmechanismus

1. Spannknopf 4. Drahtvorschub-Ausgangsfiihrung
2. Zugarm 5. Drahtvorschub-Eingangsflihrung
3. Zum Brenner 6. Draht

5. Wenn Draht in der Brennerbaugruppe zuriickbleibt:

Am Eingangsende der Drahtvorschubflihrung an der Drahtvorschubbaugruppe muss
der Draht abgeschnitten und gleichzeitig das Spulenende festgehalten werden
(sodass der Draht nicht von der Spule abgewickelt wird, nachdem er abgeschnitten
wurde). Befestigen Sie das Schnittende an der Spule (wenn noch Draht auf der Spule
vorhanden ist), um zu verhindern, dass der Draht sich von der Spule abwickelt.

6. Wenn Draht in der Brennerbaugruppe zuriickbleibt:

Trennen Sie die Brennerbaugruppe vom EMP-Gerat, indem Sie die verbleibende
Drahtlange durch die Drahtvorschubbaugruppe fiihren und die Brennerbaugruppe zur
Seite legen (der lose Draht muss sich dabei noch immer im Brenner befinden). Der
alte Draht muss nun vollstandig aus der Drahtvorschubbaugruppe entfernt werden.

7. Entfernen Sie die Spule aus dem Gerat (siehe Abschnitt ,Entfernen/Einbauen der
Spule®). Der alte Draht und die Spule missen nun vollstandig aus dem Gerat entfernt
werden. Der Draht in der Brennerbaugruppe muss als nachstes entfernt werden.

8. Wenn Draht in der Brennerbaugruppe zuriickbleibt:

Ziehen Sie den alten Draht Uber ein beliebiges Ende der Brennerbaugruppe
vollstandig aus der Brennerbaugruppe heraus.
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5.8.2

hon=

10.

1.

12.

Einbauen des Drahts

VORSICHT!
Ein zu langer Brennerleiter kann die Drahtvorschubbaugruppe beschadigen, wenn
mit zu viel Kraft versucht wird, diesen bei der Verbindung von Brenner und
Stromquelle einzubauen.
Lesen Sie die Betriebsanweisung zum Brenner, um zu erfahren, wie der
Brennerleiter ersetzt wird.
HINWEIS!
Wenn beim Austausch des Drahts der Brennerleiter in der Brennerbaugruppe
ersetzt werden muss, kann es sein, dass der Leiter zu lang ist und geklrzt werden
muss. Informationen zum Einbau eines neuen Leiters in den Brennerschlauch lesen
Sie die Betriebsanweisung des Brenners.

Trennen Sie die elektrische Stromquelle vom Gerat.

Offnen Sie die Tur auf der Seite der Drahtspule des EMP-Geréts.

Bauen Sie die neue Spule ein (siehe ,Entfernen/Einbauen der Spule®).

Lésen Sie den Spannknopf der Drahtvorschubbaugruppe, indem Sie ihn nach oben

aus der Nut herausziehen und dann in |hre Richtung drehen. Der Zugarm ist
federbelastet. Er springt heraus, wenn der Spannknopf im vorherigen Schritt gedreht
wird.
Bauen Sie fur die DrahtgroRe passende Rollen ein (siehe Abschnitt
.-Entfernen/Einbauen der Drahtvorschubrollen®).
Ziehen Sie den Draht mit sauberer Schnittflache (ohne Biegungen und Verformungen)
und geradem Ende von der neu eingebauten Spule zur
Drahtvorschub-Eingangsfuhrung und legen Sie ihn ein. FUhren Sie ihn weiter zur
mittleren Drahtfihrung, legen Sie ihn dann Uber die Vorschubrollennut und fuhren Sie
ihn durch die Drahtvorschub-Ausgangsflhrung ein, bis er aus dem Ausgangsende
des Euro-Adapters ca. drei Zentimeter (3 cm) herausragt.
SchlieRen Sie den Zugarm am Draht, um ihn in die Nut auf den Drahtvorschubrollen
einzufiihren, und sichern Sie den Zugarm. Uberpriifen Sie, dass sich der Draht in der
Nut befindet und nicht aus der Nut auf der Rollenoberflache herausragt.
SchlieRen Sie die Brennerbaugruppe wieder an das EMP-Gerat an, achten Sie dabei
darauf, dass das bessere Ende des Drahts, welcher aus dem Euro-Adapter
herausragt, in das richtige Fuhrungsrohr am Brenneranschluss eingelegt wird.
Schalten Sie das EMP-Gerat ein. Fir dieses Verfahren ist es nicht notwendig, das
Gas anzuschliel3en.
Flhren Sie den Draht mit einigermal3en gerader Brennerleitung durch das
Brennerkabel, bis Sie ihn an der Schweil3spitze erkennen kdnnen, indem Sie den
Ausloser drucken. Wie weit der Draht aus der Spitze herausragen muss, erfahren Sie
in der relevanten Betriebsanweisung zum Brenner.

o Model EMP 255ic verwendet SchweiRbrennermodell: PSF 305

(Betriebsanweisung 0458 870 201)

o Model EMP 320ic verwendet Schweillbrennermodell: PSF 305
(Betriebsanweisung 0458 870 201)
Um die Drahtvorschubspannung korrekt einzustellen und zu Uberprufen, lesen Sie
den Abschnitt ,Einstellung des Drahtvorschubdrucks®.
Schliellen Sie die Tur auf der Seite der Drahtspule des EMP-Geréts.
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5.9 Schweiflen mit Aluminiumdraht

HINWEIS!

Nachdem Sie die Anweisungen in diesem Abschnitt befolgt haben, kehren Sie zum
Abschnitt ,Entfernen/Einbauen des Drahts“ zurlck.

Wenn Sie mit dem standardmafig mitgelieferten MIG-Brenner Aluminium schweil3en
mdchten, schauen Sie bitte in der Betriebsanweisung fir den MIG-Brenner nach, wie der
standardmaRige Stahl-Drahtleiter durch einen Teflon-Drahtleiter ersetzt wird.

* Model EMP 255ic verwendet SchweilRbrennermodell: PSF 305

* Model EMP 320ic verwendet SchweilRbrennermodell: PSF 305
Bestellen Sie die folgenden Zubehdrteile:

» Teflon-Drahtleiter (PTFE-Leiter)

+ Teflonbeschichteter Mittelteil und Ummantelungen der Ausgangsdrahtfihrungen
(wahlen Sie eine Grofe aus, die zum Draht passt, konsultieren Sie dazu den Abschnitt
LAUSWAHL DER ROLLEN UND DRAHTFUHRUNGEN* im Anhang)

e U-Nut, Aluminiumvorschubrolle (wahlen Sie eine Gréfie aus, die zum Draht passt,
konsultieren Sie dazu den Abschnitt ,AUSWAHL DER ROLLEN UND
DRAHTFUHRUNGEN® im Anhang)

5.10 Einstellung des Drahtvorschubdrucks

HINWEIS!

Dieses Verfahren setzt voraus, dass das Gerat eingeschaltet ist. Fir dieses
Verfahren ist es nicht notwendig, das Gas anzuschlieRen.

Schalten Sie das Gerat ein.
Stellen Sie zunachst sicher, dass sich der Draht reibungslos durch die Drahtfiihrung
bewegt.

VORSICHT!

Der Vorschubdruck darf keinesfalls zu hoch sein.

N —

3. Anpassung des Mindestrollendrucks:
Wenn Sie den Schweil3brenner ca. 6 mm (%4 Zoll) vor das Holzstlick halten, sollten
sich die Vorschubwalzen drehen. Wenn die Spannung auf den Draht nicht durch
Anpassung Uber den Spannknopf auf der Drahtvorschubbaugruppe gesenkt wird.

[e))
3 A
3
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4.

5.1

A

Zwei
stand

Anpassung des korrekten Rollendrucks:
Wenn Sie den Schweil3brenner ca. 50 mm (2 Zoll) vor das Holzstlick halten, sollte der
Draht ausgegeben werden und sich biegen.

50 mm

Entfernen/Einbauen der Drahtvorschubrollen

WARNUNG!
Die Stromversorgung muss fur dieses Verfahren abgeschaltet werden.

HINWEIS!
Far dieses Verfahren ist es nicht notwendig, das Gas anzuschlieRen.

Paare mit verschiedener Gré3e der Vorschubrollen mit doppelter Nut werden
ardmaRig ausgeliefert (aufgelistet im Anhang als ,STANDARD* und als ,ZUBEHOR").

Die Vorschubrollen missen gemal} der Drahtgrofe/des Drahttyps auf der Drahtspule
ausgewechselt werden. Lesen Sie den Abschnitt , AUSWAHL DER ROLLEN UND
DRAHTFUHRUNGEN® im Anhang, um die passenden Vorschubrollen auszuwahlen.

5.11.
1.

2.
3.
4

1 Entfernen der Drahtvorschubrollen

Wenn neue Rollen eingebaut werden sollen, missen Sie die richtige Grofe und den
richtigen Typ (Stahl oder Aluminium) flr den einzubauenden Draht auswahlen.
Trennen Sie die elektrische Stromquelle vom Gerat.

Offen Sie die Tur auf der Seite der Drahtspule des EMP-Geréts.

Lésen Sie den Zugarm, indem Sie ihn nach oben aus seiner Arretierung herausziehen
und anschlieBend in Ihre Richtung drehen (siehe Abbildung 5). Da der
Drahtvorschubdruck unterbrochen werden muss, um diesen Arm auszubauen, muss
die Spannung der Rollen in einem spateren Schritt neu angepasst werden. Der
Zugarm (2) ist federbelastet. Er springt heraus, wenn der Spannknopf im vorherigen
Schritt gedreht wird.

Entfernen Sie den Draht aus dem Drahtvorschubmechanismus.

VORSICHT!

Beim Entfernen der Antriebsrollen (auf der linken Seite) missen Sie vorsichtig
umgehen, um nicht das Zahnrad zu entfernen. Dabei besteht das Risiko,
dass sich die Scheibenfeder auf der Motorwelle 16st. Wenn darauf nicht
geachtet wird, ist das Gerat erst dann wieder einsatzfahig, wenn dieses Teil
ausgetauscht wird.

Entfernen Sie die beiden Drahtvorschubrollen, indem Sie ihre Befestigungsschrauben
und Unterlegscheiben entfernen und jede einzelne Rolle von der Welle schieben
(siehe Abbildung 7).
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Zahnrad mit Scheibenfeder auf der Motorwelle
1. Zahnrad

VORSICHT!

Vermeiden Sie es, das Zahnrad auszubauen (siehe (1) in Abbildung 6). (Es besteht
das Risiko, dass die Scheibenfeder auf der Antriebswelle geldst wird).
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Entfernen und Einbauen der Vorschubrollen

5.11.2 Einbauen der Drahtvorschubrollen

VORSICHT!

Beim Einbau der Drahtvorschubrollen muss darauf geachtet werden, dass eine
Rolle nicht die Position der Drahtfihrungen behindert. Schieben Sie die
Drahtfihrung, die sich zu nah an der Rolle befindet, etwas, um den Abstand zu
vergrofiern. Die Drahtfiihrungen werden erst angepasst, nachdem die Rollen
eingebaut wurden.
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1. Bauen Sie zwei neue Antriebsrollen ein (mit gleicher Teilenummer und derselben und
korrekten Nutausrichtung). Uberpriifen Sie, dass die korrekte Nut an der Innenseite
ausgerichtet ist.

HINWEIS!

Die Drahtvorschubrollen werden entweder ersetzt (um in Gré3e und Typ mit
dem neu eingebauten Draht Ubereinzustimmen), sie kdnnen aber auch
wiederverwendet werden, wenn die Gré3e und der Typ des Drahts
ausgetauscht wurde.

1. Markierungen

HINWEIS!

Markierungen auf den Rollen missen mit der Nut auf der
gegenuiberliegenden Seite der Rolle tibereinstimmen.

2. Ziehen Sie die Befestigungsschraube der Antriebsrolle fest, indem Sie sie im
Uhrzeigersinn drehen. Ein handfestes Anziehen ist ausreichend.

3. Der Draht muss durch die Drahtvorschubbaugruppe eingebaut werden (siehe
Unterabschnitt ,Einbauen des Drahts®).

HINWEIS!

Wenn der Draht entfernt wurde, muss er erneut installiert werden (siehe
Unterabschnitt ,Einbauen des Drahts®).

Schlieen Sie die Andruckwalzen auf dem Draht.

Passen Sie den Drahtvorschubdruck an, indem Sie die Spannung am Draht auf den
Drahtvorschubrollen regulieren, indem Sie den Spannungsregler wie im Abschnitt
.Einstellung des Drahtvorschubdrucks® beschrieben drehen.

6. SchlieRen Sie die Tur auf der Seite der Drahtspule des EMP-Gerats.

o~

5.12 Entfernen/Einbauen/Anpassen von Drahtfiihrungen

HINWEIS!
Fur dieses Verfahren ist es nicht notwendig, das Gas anzuschlief3en.
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HINWEIS!

Die Ummantelung der Ausgangsdrahtfiihrung muss ausgewahlt werden, um in
der Grofde und im Typ (Stahl oder Aluminium) mit dem ausgewahlten Draht
ubereinzustimmen. Die beiden anderen zwei DrahtfiUhrungen sind standardmaRige
Teile, die zu allen Drahten passen.

Es gibt drei Ummantelungen der Drahtfiihrungen: die Ummantelung der
Eingangsdrahtfuhrung, die Ummantelung der mittleren Drahtfuhrung und die Ummantelung
der Ausgangsdrahtfihrung. Die Ummantelung der Eingangsdrahtfiihrung und der mittleren
Drahtflhrung sind standardmaRige Teile fur alle Drahttypen und -grél3en, daher werden Sie
hier nicht erwahnt. Dieses Verfahren richtet sich an das Entfernen und den Einbau sowie die
Anpassung der Ummantelung der Ausgangsdrahtfliihrung. Schauen Sie sich die Abbildung
22 an, um die Ummantelungen und die dazugehérigen Befestigungsschrauben zu finden.

HINWEIS!

Dieses Kapitel setzt voraus, dass die Drahtvorschubrollen entfernt wurden, um
Zugang zu den Drahtfiihrungen zu erhalten. Flhren Sie die Schritte zum Entfernen
der Drahtvorschubrolle und spater zum Einbau der Rolle durch. Lesen Sie den
Abschnitt ,Entfernen/Einbauen der Drahtvorschubrollen®, wenn Sie sie in den
nachfolgenden Schritten darauf hingewiesen werden.

0463 605 001 -32- © ESAB AB 2023



5 BETRIEB

1.

B wn

Wabhlen Sie die korrekte Ausgangsdrahtfiihrung fir den Austausch aus und lassen Sie
sich diese liefern (siehe Abschnitt ,AUSWAHL DER ROLLEN UND
DRAHTFUHRUNGEN* im Anhang).

HINWEIS!

Da diese Auswahl abhangig von der GréRe und des Typs (Stahl oder
Aluminium) des ausgewahlten Drahts ist, wird davon ausgegangen, dass der
Draht bereits ausgewahlt wurde, Ihnen vorliegt und fur das Verfahren
bereitsteht.

1. DrahtfUhrung, Mitte: EinheitsgrofRe. 2. Ausgangsdrahtfuhrung: 4 GroRen far
Stahl, 3 GroRRen fur Aluminium
(wahlen Sie aus der Tabelle in der
Betriebsanweisung aus).

Trennen Sie die elektrische Stromquelle vom Gerat.

Offen Sie die Tur auf der Seite der Drahtspule des EMP-Gerats.

Lésen Sie den Zugarm, indem Sie den Spannknopf I6sen (siehe (1) in Abbildung 5),

und ihn aus seiner Arretierung herausziehen und anschlie3end in Ihre Richtung

drehen. Der Zugarm (siehe (2) in Abbildung 5) ist federbelastet. Er springt heraus,

wenn der Spannknopf im vorherigen Schritt gedreht wird.

Um den Draht aus deEMP-Geréat zu entfernen, muss er zunachst kurz vor dem

Eingang der Drahtvorschubbaugruppe abgeschnitten werden. Stellen Sie sicher, dass

Sie dabei das Spulenende festhalten, bevor Sie zum Schneiden ansetzen, um zu

verhindern, dass sich der Draht von der Spule abwickelt. Sichern Sie das Drahtende

mithilfe einer geeigneten BefestigungsmalRnahme am Drahtrahmen der Spule, um zu

verhindern, dass er nicht beschadigt wird.

Entfernen Sie die Brennerbaugruppe aus dem EMP-Gerat und die Reste des alten

Drahts, die sich noch in der Brennerbaugruppe befinden. Diese missen

ordnungsgemal entsorgt werden. Die Brennerbaugruppe wird zum Ende dieses

Vorgangs wieder angeschlossen.

Entfernen der Drahtvorschubrollen:

Lesen Sie zum Entfernen der Drahtvorschubrollen den Abschnitt ,,Entfernen/Einbauen

der Drahtvorschubrollen®.
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5.12.1 Ausbau/Einbau der Ausgangsdrahtfiihrung

1. Ldsen Sie die Randelschraube der Ausgangsdrahtfihrung.

I.I-I

1. Drahtfuhrung, Eingang 4. Randelschraube der
Ausgangsdrahtfiihrung
2. Drahtfihrung, Mitte 5. Mittlere Drahtfihrung,
Feststellschraube
3. Ummantelung der 6. Eingangsdrahtfihrung,
Ausgangsdrahtfihrung Feststellschraube

2. Entfernen Sie die Ummantelung der Ausgangsdrahtflihrung und nehmen Sie diese
aus der Euro-Adapter-Baugruppe heraus.

HINWEIS!

Die Euro-Adapter-Baugruppe muss nicht entfernt werden, um Zugang zur
Ausgangsdrahtfliihrung zu erhalten. Ein leichtes, schnelles Antippen auf der
Innenseite der Ausgangsdrahtfiihrung ist nach dem Ldsen der
Randelschraube ausreichend, um sie weit genug an der Ausgangsseite zu
positionieren, damit Sie herausgezogen werden kann. Funktioniert dies nicht,
kann Sie zurlick nach innen gedrickt und ein zweiter Versuch unternommen
werden, um sie erfassen zu kénnen. Es kann alternativ auch eine Nadelzange
verwendet werden.

3. Tauschen Sie die alte gegen eine neue Ummantelung in korrekter Gréf3e aus, flihren
Sie die Schritte dazu in umgekehrter Reihenfolge aus. Ziehen Sie die
Feststellschraube zu diesem Zeitpunkt noch nicht an (dies erfolgt spater bei der
Anpassung).
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5.12.2 Ausbau/Einbau der mittleren Drahtfiihrung

1.

Ldsen und entfernen Sie die urspriingliche mittlere DrahtfGhrungsummantelung. Diese
mittlere DrahtfGhrungsummantelung kann nur von der linken Seite aus
entfernt/eingebaut werden.

Bauen Sie eine neue mittlere Drahtfihrungsummantelung ein. Diese mittlere
Drahtfuhrungsummantelung kann nur von der linken Seite aus entfernt/eingebaut
werden. Schieben Sie die Ummantelung (zuerst der engere Teil nach rechts) in die
mittlere Position, bis es nicht mehr weitergeht, und ziehen Sie die Randelschraube
handfest an.

Einbau (erneuter Einbau) der Drahtvorschubrollen:

VORSICHT!

Da keine der Drahtfiihrungen angepasst wurden (erfolgt nach diesem Schritt),
kann die beliebige Position der Drahtfiihrungen den Einbau der Rolle stéren.
Wenden Sie beim Einbau der Rollen keine Kraft auf die Welle an.
Schauen Sie sich genau an, an welcher Stelle behindert wird, und bewegen
Sie die entsprechende Drahtfihrungsummantelung zur Seite.

a) Lesen Sie die Schritte 8 bis 11 im Abschnitt ,Entfernen/Einbauen der
Drahtvorschubrollen® (fiir den Einbau).

5.12.3 Einstellen der Drahtfihrungen

1.

Uberpriifen Sie die mittlere Drahtflihrungsummantelung auf einen korrekten Abstand
zu den Vorschubrollen. Die Randelschraube der mittleren Drahtfihrungsummantelung
muss handfest angezogen werden.

Passen Sie die Ummantelung der Ausgangsdrahtfiihrung mit einem Abstand von ca.

1 mm (0,03 Zoll) zur rechten Vorschubrolle an und ziehen Sie die Randelschraube
handfest an.

1. Vorschubrollen 2. Ummantelung der Drahtfihrung
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3. Greifen Sie das Ende des Drahts auf der Spule und schneiden Sie ihn so weit ab,
dass ein sauberes, gerades Drahtende entsteht. Dies ist notwendig fir einen
Drahtverlauf beim Neueinbau mit wenig Widerstand fiir den Draht entlang der
Brennerleidung zur BrennerdUse.

4. Fuhren Sie den Draht von der Spule aus durch die Drahtvorschubfiihrungen, legen

Sie den Draht dabei in die Nute der Drahtvorschubrollen ein. Legen Sie den Draht in

die Nut der Drahtvorschubrollen ein. Fiihren Sie den Draht weiter ein, bis er einige

Zentimeter hinter dem Ausgang des Euro-Adapters herausragt.

SchlielRen Sie die Andruckwalzen auf dem Draht.

SchlieRen Sie die Brennerbaugruppe wieder am Gerat an.

Schalten Sie das EMP-Gerét ein.

HINWEIS!
Fir dieses Verfahren ist es nicht notwendig, das Gas anzuschlief3en.

No o

8. Fuhren Sie den Draht mit einigermal3en gerader Brennerleitung durch das
Brennerkabel, bis Sie ihn an der Schweil3spitze erkennen kénnen, indem Sie den
Ausléser dricken. Wie weit der Draht aus der Spitze herausragen muss, erfahren Sie
in der relevanten Betriebsanweisung zum Brenner.

9. Passen Sie den Drahtvorschubdruck an, indem Sie die Spannung am Draht auf den
Drahtvorschubrollen regulieren, indem Sie den Spannungsregler wie im Abschnitt
,Einstellung des Drahtvorschubdrucks® anpassen.

10. SchlieRen Sie die Tur auf der Seite der Drahtspule des EMP-Gerats.

513  Uberhitzungsschutz

VORSICHT!
ﬁ Dieses Gerat ist mit einem Uberhitzungsschutz fiir die

Stromversorgung ausgestattet.

Die SchweiRstromquelle 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 zurlick, wenn die Temperatur wieder auf normale Betriebswerte gesunken ist.

5.14 Lift-WIG-SchweiRen
2-Takt und 4-Takt-SchweiRverfahren abgebildet

Der Ausldser wird verwendet und es flie3t bereits Strom, wenn die Elektrode angehoben
wird, um zu ztinden.

1. Es wird eine Verbindung zwischen Elektrode und Werkstick hergestellt.

2. Der Ausléser wird gedriickt und ein niedriger Strom beginnt zu flie3en.

3. Der Lichtbogen wird gezindet, indem der Schweil3er die Elektrode vom Arbeitsstlck
abhebt. Daraufhin steigt der Strom automatisch auf den eingestellten Wert.
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— —

1
A = Gasvorstromung

N

B = Stromanstieg
C = Stromabsenkung

D = Gasnachstromung

g o

1
A = Gasvorstromung

b

B = Stromanstieg
C = Stromabsenkung

D = Gasnachstromung
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6 BEDIENKONSOLE

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

HINWEIS!

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

6.1 Navigieren

1. Oberer Steuerregler
a) Eingestellter
Ausgangswert flr
Netzstrom
b) Eingestellte
Drahtvorschubgeschwin
digkeit
2. Unterer Steuerregler
a) Einstellung der
Spannung fur MIG
b) sMIG-
Spannungsabgleich
c) MMA-Modus:
LICHTBOGEN EIN/AUS
3. Menunavigation: Klicken zum
Auswahlen

6.2 Hauptmenu

sMIG-Modus

Manueller MIG-Modus
Falldraht-Modus (MIG/MAG)
MMA-Modus
Lift-WIG-Modus
Einstellungen
Betriebsanleitung

Dialogfeld

NGO hWN =
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6.3 sMIG-Modus: Basisch

Startseite

Informationen

Speicher

Materialauswahl

Auswahl der
Drahtvorschubgeschwindigkeit
Anzeige der Materialdicke
Dialogfeld

aobrwbd=

No

Startseite

Informationen

Speicher

Materialauswahl

Parameter
Drahtvorschubgeschwindigkeit
Anzeige der Materialdicke
Anpassung des
Spannungsabgleichs
Dialogfeld

NG RWN=

(i)

Set WFS - m/min ~ \-%g4 \o +9

6.5 Manueller MIG-Modus: Basisch

©

Startseite

Informationen

Speicher

Materialauswahl
Drahtvorschubgeschwindigkeit
Spannungsanpassung
Dialogfeld

Nogo,rwWN =~

MIG / MAG
Set WFS - m/min

Startseite

Informationen

Speicher

Materialauswahl

Parameter
Drahtvorschubgeschwindigkeit
Spannungsanpassung
Dialogfeld

NN~

MIG / MAG
Set WFS - m/min
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6.7 Fulldraht-Modus: Basisch

Startseite

Informationen

Speicher
Drahtvorschubgeschwindigkeit
Spannungsanpassung
Dialogfeld

ok wN =

FLUX CORED ‘
Set WFS - m/min

Startseite

Informationen

Speicher

Parameter
Drahtvorschubgeschwindigkeit
Spannungsanpassung
Dialogfeld

Nogohrwb-=~

FLUX CORED )
Set WFS - m/min

Startseite

Informationen

Speicher

Anpassung an Stromstarke
Ausgangsspannung der
Stromversorgung
(Leerlaufspannung)

6. Dialogfeld

7. Lichtbogen EIN/AUS

Blau andert sich zu Orange, sobald der
Auslass heild wird.

arwN =

Set - AMPS
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6.10 MMA-Modus: Erweitert

Startseite
Informationen
Speicher

Parameter
Stromstarke
Ausgangsspannung der
Stromversorgung
(Leerlaufspannung)

7. Lichtbogen EIN/AUS
8. Dialogfeld

Blau andert sich zu Orange, sobald der
Auslass heifl} wird.

ook wn =

6.11 Lift-WIG-Modus: Basisch

Startseite
Informationen
Speicher
Stromstarke
Dialogfeld

arwbd=

0—‘ LIFT TIG

Set - AMPS

6.12 Lift-WIG-Modus: Erweitert

Startseite
Informationen
Speicher
Parameter
Stromstarke
Dialogfeld

ok wN =

0— LIFT TIG

Set - AMPS
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6.13

SETTINGS
Home

6.14

Einstellungen

Nogokrwb=~

Rucksetzmodus
Zoll/Metrisch
Grund/Erweitert
Sprache
Informationen
Startseite
Dialogfeld

Betriebsanleitung — Informationen

1. Wartungsinformationen
2. \VerschleiR-/Ersatzteile
3. Betriebsinformationen
4. Startseite
5. Dialogfeld
USER MANUAL
Home
6.15 Erlauterung der Symbole
SYMBOL BEDEUTUNG SYMBOL BEDEUTUNG
Startseite Auswahl Punkt-Zeit
G @ OFth ein/aus
000
[Mon: 4
IOIOO
Informationen Drahtvorschubgesc
@ 8 hwindigkeit
MIG-Brenner Einstellung
o\ [TJon ¢ 6 Punkt-Zeit ein
IQl..
Parameter Fulldraht
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2

Zeit, die das
Schutzgas nach
Abbruch des
Lichtbogens weiter
eingeschaltet bleibt

S

SYMBOL BEDEUTUNG SYMBOL BEDEUTUNG

Parameter MIG Manuell
Prozent MMA

)

Yo ]

Vorstromung Die Smart MIG
Zeit, die das sMIGf

t1 Schutzgas vor Aufbau
des Lichtbogens
eingeschaltet wird
Nachstromung Die Lift-WIG

Sekunden

SAVE

Speichern von
Schweildprogrammen
fur eine spezifische
Anwendung im
Speichermodus

Einstellungen im
Menu
Betriebsanweisung

CANCEL

Abbrechen

SpulenschweilRbren
ner
(nicht alle Markte)

7

Fernbedienung

S
oﬁ)
&

Einstellungen

FuBsteuerung

e
-

|

2T, Ausloser
Ein/AUS

Y

shet

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

BEDEUTUNG

SYMBOL

BEDEUTUNG

i

4T, Ausloser
Halten/Sperren

|

Betriebsanweisung
im Hauptmenu

A

Ampere

\/Q:

Blechdicke im
sMIG-Modus

L

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

(i)

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

Absenkung
Absenkung der
Stromstarke lber
einen bestimmten
Zeitraum am Ende
des Schweillzyklus

Erweiterte
Einstellungen

Hotstart Erhdhung
der Stromstarke beim
Zinden des
Lichtbogens, um ein
Anhaften zu
vermeiden

Grundeinstellungen

Drosselung
Hinzufuigen einer
Drosselung zur
Lichtbogencharakteris
tik zur Stabilisierung
des Lichtbogens und
Reduzierung von
Schweil3spritzern im
Kurzschlussprozess

Spannung

Speicher Zur
Speicherung von
Schweiliprogrammen
fur eine spezifische
Anwendung

LA

< English(GB)

Sprachauswahl

0463 605 001

-44 -

© ESAB AB 2023




6 BEDIENKONSOLE

SYMBOL BEDEUTUNG SYMBOL BEDEUTUNG
Auswahl der MaBeinheit
Stabelektrode —
@ ™ “INCH IMETRI

v

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

SchweiBraupenprofil
, konkav

.8 mm
(.0307)

D

Drahtdurchmesser

SchweiBraupenprofil
, konvex
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7 WARTUNG

WARNUNG!
Die Stromversorgung muss flur die Wartung abgeschaltet werden.

VORSICHT!

Nur autorisierte Personen diirfen die Abdeckung dieses Produkts entfernen und
Service, Wartung oder Reparaturen vornehmen.

n VORSICHT!

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

n VORSICHT!
Stellen Sie vor jeder Verwendung Folgendes sicher:

dass Brennergehause, Brennerkabel und Leitungen nicht beschadigt sind.
dass die Kontaktspitze am Brenner nicht beschadigt ist.

dass die Dlise am Brenner sauber ist und keine Fremdkdrper enthalt.

HINWEIS!

Fihren Sie die Wartungsarbeiten in stark verschmutzten Umgebungen haufiger
durch.

HINWEIS!

Es gibt in der Stromversorgung des EMP-Gerats keine Teile, die vom Anwender
gewartet werden kdnnen. Alle Wartungsarbeiten an Elektronik/Stromversorgung
mussen im nachstliegenden ESAB Service Center durchgefuhrt werden.

71 RoutinemaRige Wartung

Wartungsplan unter normalen Bedingungen:
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Intervall Zu wartender Bereich

Alle 3 Monate %

£ N

Reinigen oder Reinigen der Uberpr[]fenioder Austauschen
Austauschen Schweiltanschliiss der SchweilRkabel.
unlesbarer e.

Aufkleber.

Alle 6 Monate

Reinigen der
Innenbereiche der
Ausrustung.

7.2 Wartung der Drahtvorschubbaugruppe

Es ist allgemein anerkannt, dass man dies nach jedem Austausch einer Drahtspule
durchfuhren sollte.

7.21 Reinigung der Drahtvorschubbaugruppe

ﬁ WARNUNG!
Tragen Sie bei der Reinigung stets Hand- und Augenschutz.

HINWEIS!
Nutzen Sie die folgenden drei Abbildungen wahrend des Vorgangs als Referenz.
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1. Draht der Spule 6. Ausgangsdrahtflihrung (in der
Euro-Adapter-Baugruppe).

2. Drahtfihrung, Eingang 7. Drahtfihrung durch die Baugruppe
3. Drahtfihrung, Mitte 8. Randelschraube der
Ausgangsdrahtfihrungen
4. Ummantelung der 9. Mittlere Drahtfliihrung, Feststellschraube
Ausgangsdrahtfihrung
5. Baugruppe des Euro-Adapters 10. Drahtvorschubrollen
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1. Andruckwalzen 2. Drahtvorschubrollen

1. Zugarm 2. Abdeckung der Drahtvorschubbaugruppe
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1.  Trennen Sie die elektrische Stromquelle vom Gerat.

Nehmen Sie die Spannung von den Andruckwalzen, indem Sie den Spannungsregler
auf dem Zugarm entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, bis zuerst ein Hochziehen (aus
der Arretierungsnut heraus) und dann ein Ziehen in lhre Richtung mdglich ist (siehe 1
in Abbildung oben). Der Zugarm erhebt sich, sobald er gelést wird. Dadurch wird der
Draht freigelegt, der daraufhin entfernt werden kann.

3. Verwenden Sie bei Bedarf entweder eine weiche Biirste oder eine Druckluftquelle
(max. 5 Bar), um Fremdkorper zu entfernen, die sich in diesem Bereich angesammelt
haben. TRAGEN SIE EINEN AUGENSCHUTZ.

4. Uberprifen Sie die Drahtvorschub-Eingangsfiihrung. Die
Drahtvorschub-Ausgangsflihrung, die mittlere Drahtvorschubfiihrung und ob,
verschlissene Vorschubrollen eventuell ersetzt werden missen. Lesen Sie den
Abschnitt VERSCHLEISSTEILE zur Bestellung von Verschleil3teilnummern. Lesen Sie
die Unterabschnitte ,Entfernen der Drahtvorschubrollen® im Abschnitt
,Entfernen/Einbauen Drahtvorschubrollen“ und/oder den Abschnitt
~Entfernen/Einbauen/Anpassen der Drahtfihrungen“ im Kapitel BETRIEB. Wenn kein
Ersatz sondern nur eine Reinigung erfolgen muss, fahren Sie mit dem nachsten
Schritt fort.

VORSICHT!

Entfernen Sie nicht das Zahnrad hinter der linken Drahtvorschubrolle. Dabei
besteht das Risiko, dass sich die Scheibenfeder auf der Motorwelle 10st. Ist
diese Scheibenfeder geldst, ist das Gerat erst dann wieder einsatzfahig, wenn
die Scheibenfeder ersetzt wird.

5. Entfernen Sie die Drahtvorschubrollen, wie im Unterabschnitt ,,Entfernen der
Drahtvorschubrollen® im Kapitel ,BETRIEB* beschrieben.

Reinigen Sie die Drahtvorschubrollen mit einer weichen Burste.

Reinigen Sie die am Zugarm angebrachten Andruckrollen mit einer weichen Birste.

VORSICHT!

Lésen Sie keine der Feststellschrauben der drei Komponenten, die im
nachsten Schritt aufgelistet sind.

N @

Wenn diese geldst werden, muss deren Position wie im Abschnitt ,Anpassen
der Drahtfiihrungen® im Kapitel ,BETRIEB* neu angepasst werden.

8. Reinigen Sie die Drahtvorschub-Eingangsfiihrung, die
Drahtvorschub-Ausgangsfiihrung und die mittlere Drahtvorschubfiihrung, indem Sie
Druckluft (max. 6 Bar) durchleiten (siehe Abbildung im Unterabschnitt
,Entfernen/Einbauen der Ausgangsdrahtfihrung® im Kapitel BETRIEB).

9. Ersetzen Sie die Drahtvorschubrollen, wie im Unterabschnitt ,Einbauen der
Drahtvorschubrollen® im Kapitel ,BETRIEB* beschrieben.

10. Schlieen Sie den Zugarm am Draht, um ihn in die Nut auf den Drahtvorschubrollen
einzufihren.

HINWEIS!
Uberpriifen Sie, dass sich der Draht in der Nut befindet und nicht aus der Nut
auf der Rollenoberflache herausragt.

11. Fuhren Sie eine Sichtprifung durch und stellen Sie dabei sicher, dass der Draht als
gerade Linie durch die gesamte Drahtvorschubbaugruppe verlauft.

HINWEIS!

Die Spule muss flir einen Durchhang eventuell etwas entgegen dem
Uhrzeigersinn gedreht werden. Fihren Sie diesen Vorgang ERST NACH
Schritt 12 durch, da die die Spannung auf dem Draht die einzige Kraft ist, die
eine Bewegung des Drahts an der Brennerdise verhindert.
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12.

13.

14.

7.3

7.4

Prifen Sie durch Sichtprifung, ob der Draht an der Brennerdiise herausragt (gemaf
Spezifikation), und nicht in den SchweilRbrennerkopf gezogen wurde.

Passen Sie den Drahtvorschubdruck an, indem Sie die Spannung am Draht auf den
Drahtvorschubrollen regulieren, indem Sie den Spannungsregler wie im
Unterabschnitt ,Einstellung des Drahtvorschubdrucks® im Kapitel ,BETRIEB*
beschrieben drehen.

SchlieRen Sie die Tur auf der Seite der Drahtspule des EMP-Gerats.

Wartung des Strombereichs des EMP-Gerats

HINWEIS!

Im Strombereich gibt es keine Teile, die vom Anwender gewartet werden kdnnen. In
staubigen Umgebungen muss die Stromversorgung regelmafig auf
Staub-/Fremdkérperansammlungen Uberprift werden, da eine Kiihlung mithilfe
eines Geblases erfolgt.

Aufgrund der elektrostatisch anfalligen Komponenten und freiliegenden Leiterplatten
missen alle Wartungsarbeiten von einem autorisierten ESAB-Servicetechniker
ausgefuhrt werden.

Wartung der Brennerleiter

In der Betriebsanleitung des MIG-Brenners (0458 870 *01) finden Sie Informationen zum
Ersetzen eines Stahl-Drahtleiters durch einen Teflon-Drahtleiter.

1.

3.

o o

Model EMP 255ic verwendet SchweilRbrennermodell: PSF 305
Model EMP 320ic verwendet SchweilRbrennermodell: PSF 305

7.4.1

Reinigung der Brennerleiter

Trennen Sie die Stromversorgung von der Netzsteckdose.

Trennen Sie die Brennerbaugruppe vom Gerat.

Entfernen Sie den Draht vom Brennerdrahtleiter, indem Sie den Draht herausziehen
und in sauber und gerade zur Seite legen, um ihn am Ende dieses Vorgangs wieder
einzubauen.

Entfernen Sie den Leiter aus dem Brennerschlauch und tberprifen Sie ihn auf
Schaden oder Knicke. Reinigen Sie den Leiter, indem Sie ihn durch das Ende, das
sich am nachsten zum Gerat befindet, mit Druckluft (max. 5 bar) ausblasen.

Bauen Sie den Leiter wieder ein.

Fihren Sie den Draht durch die Drahtvorschubbaugruppe, bis Sie lhn an der
Brennerduse sehen. UberprUfen Sie, dass der Draht korrekt aus dem Brenner
herausragt.
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8.1 Primare Uberpriifungen

Fuhren Sie die Prifungen und Kontrollen durch, bevor Sie einen autorisierten
Servicetechniker anfordern.

Bevor Sie versuchen, ein Problem mit dem ESAB Rebel zu I6sen, empfehlen wir lhnen,
zuerst ein ZURUCKSETZEN DER SCHWEISSDATEN auszufiihren (navigieren Sie zu
START/EINSTELLUNG/ZURUCKSETZEN/ZURUCKSETZEN DER SCHWEISSDATEN).
Ein ZURUCKSETZEN DER SCHWEISSDATEN des Systems stellt die standardmiRigen
SchweiBbedingungen des Gerats wieder her. Durch diese Zuriicksetzung gehen keine
durch den Anwender gespeicherten Werte verloren, es wird jedoch ein Ausgangswert
angelegt, von dem aus alle Vorgange zur Fehlerbehebung gestartet werden. Ist die
ZURUCKSETZUNG DER SCHWEISSDATEN nicht erfolgreich, wird empfohlen, auf die
Werkseinstellungen zuriickzusetzen und erneut zu testen.

n VORSICHT!

Beim Zurlicksetzen auf die Werkseinstellungen werden alle vom Anwender
angelegten Speicherorte geléscht. Wenn das Problem dadurch nicht behoben
werden kann, befolgen Sie wenn moglich die Tabelle.
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Fehlertyp BehebungsmaRBnahme
Porositat im * \Vergewissern Sie sich, dass die Gasflasche nicht leer ist.
Schweilimetall * \Vergewissern Sie sich, dass der Gasregler nicht

geschlossen ist.

+ Uberpriifen 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 Werkstick minimal.

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

« Stellen Sie vor dem Schweil3en sicher, dass das
Werkstiick sauber ist und sich kein Ol oder Fett auf der
Oberflache befindet.

Probleme mit der » Stellen Sie sicher, dass die Drahtspulenbremse korrekt

Drahtzufuhr eingestellt ist.

« Stellen Sie sicher, dass die Vorschubwalze die korrekte
Grolie hat und nicht abgenutzt ist.

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

» Stellen Sie sicher, dass die richtige Bewegungsrichtung fiir
den Drahttyp eingestellt ist (bei Aluminium in das
Schweillbad 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 Grof3e und
den richtigen Typ flr 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) + Stellen Sie sicher, dass der MIG-Brenner mit der korrekten

Schweiliprobleme Polaritat angeschlossen ist. Die korrekte Polaritat erfahren
Sie beim Hersteller des Elektrodendrahts.

+ Tauschen Sie die Kontaktspitze aus, wenn sie
Lichtbogenschaden in der Bohrung aufweist, die zu
UbermaRigem Widerstand fir den Draht fihren.

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

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

MMA (SMAW) + Stellen Sie sicher, dass Sie die korrekte Polaritat
Basis-Schweif3probleme verwenden. Der Elektrodenhalter wird normalerweise am
Pluspol und die Werkstickleitung am Minuspol
angeschlossen. Schauen Sie bei Zweifeln im
Elektroden-Datenblatt nach.
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Fehlertyp BehebungsmaRBnahme
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 flir das
WIG-Schweifden.

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

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

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

» Stellen Sie sicher, dass die Gasflasche geoffnet ist und
prufen Sie den Gasfluss auf dem Regler/der
Durchflussanzeige. Die Durchflussmenge sollte zwischen
4,7 und 11,80 I/min. (10 bis 25 CFH) 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 fir die
Lichtbogen Stromversorgung eingeschaltet ist.

+ Uberprifen Sie, ob ein Temperaturproblem auf dem
Display angezeigt wird.

+ Uberprifen Sie, ob der Schutzschalter ausgeldst wurde.

+ Uberprifen Sie, ob Netz-, SchweiR- und Riickleiterkabel
korrekt angeschlossen sind.

» \Vergewissern Sie sich, dass der korrekte Stromwert
eingestellt ist.

+ Uberprifen Sie die Sicherungen fiir die Stromversorgung.

Uberhitzungsschutz wird » Stellen Sie sicher, dass die empfohlene relative

haufig ausgeldst. Einschaltdauer flr den verwendeten Schweilystrom nicht
Uberschritten wird.
Siehe Abschnitt ,Relative Einschaltdauer im Kapitel
BETRIEB.

» Stellen Sie sicher, dass die Luftein- und -auslasse nicht
verstopft sind.

8.2 Von der Benutzerschnittstellen-Software angezeigte
Fehlercodes

Die folgende Tabelle zeigt Fehlercodes, die bei der Fehlerbehebung hilfreich sein kdnnen.
Bedeutung des Schweregrads (siehe Spalte Schweregrad in Tabelle):

* (C) Kritischer Fehler, Service erforderlich — Gerat funktioniert nicht oder ist blockiert,
nicht behebbar

* (NC) Nicht kritisch — Service eventuell erforderlich — Gerat funktioniert mit
eingeschrankter Leistung

* (W) Warnung — Gerat funktioniert und behebt Fehler eigenstandig
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8 FEHLERBEHEBUNG

Fehler | Schweregra Erklarung eines Funktionsfehlers im Schaltkreis
code d

001 W PFC Warmeableitblech, IGBT Warmeableitblech oder
Haupttransformator mit mehr als 85 °C Uberhitzt.

002 w Temperaturstérung an Ausgangsdiode, analoger Temperatursensor.

003 w/C Warnung — Wenn wahrend des Ladens/Lichtbogenstarts
aufgetreten, dann Fehler aufgrund von niedriger Eingangsspannung
— Err009
Kritisch — Wenn beim Einschalten unter Leerlaufbedingung
aufgetreten.

DC Bus (400 V) sinkt unter Last, PFC versorgt den Inverter nicht mit
400 V.

004 C Die Ausgangsspannung liegt oberhalb der VRD-Niveaus, wenn der

VRD-Schalter aktiv ist.
005 - (Reserviert)

007

008 C OCV-Fehler, Ausgangsspannung wird nicht auf Bedienkonsole wie
erwartet gemessen

009 w Fehler aufgrund niedriger Spannung, Netzspannung liegt unter
108 V, Fehler 003 kann ausgeldst werden

010 (Reserviert)

011 C Der Benutzer hat versucht, einen Parameter oder auf die
Werkseinstellungen zurlickzusetzen, dies wurde vom System nicht
bestatigt.

012 C Kommunikationsverbindung getrennt, keine Kommunikation
zwischen Benutzerschnittstelle und Steuerungs-PCB bei CN6

013 C Fehler aufgrund von niedriger interner Stromspannung (IPS), +24 V
IPS ist weniger als 22 V DC

014 C Sekundarer Stromsensorausgang wird bei Steuerungs-PCB CN18
nicht erkannt

015 - (Reserviert)

019

020 C Kein Bild in Flash gefunden

021 C Das Bild aus dem Flash-Speicher ist beschadigt.

022 NC Die Speicherung des Anwenderspeichers im dauerhaften Speicher
des SPI-Flash-Laufwerks schlug zwei Mal fehl.

023 NC Die Wiederherstellung des Anwenderspeichers im dauerhaften
Speicher des SPI-Flash-Laufwerks schlug zwei Mal fehl.
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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 255ic und EM 320ic wurden gemal den internationalen und europaischen Normen
IEC-/EN 60974-1, IEC-/EN 60974-5, IEC-/EN 60974-7, IEC-/EN 60974-10, IEC-/EN
60974-12 und IEC-/EN 60974-13 entwickelt und getestet. Das autorisierte Service Center,
das Service- oder Reparaturarbeiten ausgefihrt 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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SCHALTPLAN

Funktionsblockdiagramm

Funktionsdiagramm von Stromkreisléufen
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BESTELLNUMMERN

Ordering no. Description Note

0700 300 992 EMP 255ic Bobbin Size @100-300 mm (4-12 in.) Euro
Connector

0700 300 991 EMP 320ic Bobbin Size @100-300 mm (4-12 in.) Euro

Connector

0463 606 001

EMP 255ic/EMP 320ic
Spare Parts manual
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VERSCHLEISSTEILE

Bestimmte mechanische Teile an der Drahtvorschubbaugruppe werden 6fter verwendet und

weisen demnach einen héheren Verschleild auf. Diese sind hier dargestellt.

Item |Ordering no. Description Qty
1 10558 102 591 PRESSURE ROLLER ASSEMBLY 1
2 10558 102 592 TENSION ADJUSTMENT ASSEMBLY 1
3 /0558 102 608 CENTER WIRE-GUIDE TUBE 1
3 |0558 102 643 CENTER WIRE-GUIDE TUBE, ALUMINUM 1
4 |(See "Roller & wire | OUTPUT WIRE-GUIDE TUBE 1

guide selection”

section in Appendix)
5 10558 102 609 MOTOR-GEAR SHAFT WOODRUFF KEY 1
6 |0558 102 597 INLET QUAD WF 1
7 10558 102 605 DRIVEN GEAR ASSEMBLY 2
8 10558 102 606 DRIVE GEAR ASSEMBLY 1
9 |(See "Roller & wire |WIRE-FEED ROLLERS 2

guide selection”

section in Appendix)
10 0558 102 600 WASHER FLAT M4 LARGE OD 3
11 10558 102 601 THUMB SCREW M4 X 10 X 8 KNURLED 1
12 10558 102 602 THUMB SCREW M4 X 10 KNURLED 2
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Item |Ordering no. Description Qty
13 0558 102 603 QUAD WF COVER 1
14 10558 102 604 THUMB SCREW M5 X 14 KNURLED 5
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ZUBEHOR

0458 401 880

MIG torch: PSF 305, 3 m (9.86 ft)

0458 401 881

MIG torch: PSF 305, 4.5 m (14.75 ft)

0700 300 857

TIG torch: TXH™ 202, 4 m (12 ft.)
TIG torch c/w 8 pin plug

W4 014 450

Foot control:
Contactor on/off and current control with 4.5 m
(14.74 ft) cable and 8-pin male plug

0700 300 872

Rebel single cylinder trolley
Accommodates 1 x 228.6 mm (9 in.) diameter
cylinder

0558 102 491

Rebel single cylinder cart
Accommodates 1 x 228.6 mm (9 in.) diameter
cylinder

0558 102 492

Rebel dual cylinder cart
Accommodates 2 x 228.6 mm (9 in.) diameter
cylinders

0463 605 001
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ERSATZTEILE

Item

Ordering no.

Description

1

0349 312 105

Gas hose, 4.5 m (15 ft.)

2

0700 006 901

Return welding cable kit, 3 m (10 ft.)

3

0700 006 900

MMA welding cable kit, 3 m (10 ft.)

0463 605 001
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AUSWAHL VON ROLLEN UND DRAHTFUHRUNGEN

Rollenauswahl

Item |Ordering no. |Description Comment
(Values = wire diameter)
Feed roller for steel wire

1 0369 557 003 |ROLLER, .040 (1.0)-.045(1.2), V-SOLID  |DEFAULT*

2 0369557 002 |ROLLER, .030 (.8)-.040 (1.0), V-SOLID ACCESSORY™*

3 0369557001 |ROLLER, .024 (.6)-.030 (.8), V-SOLID OPTIONAL FOR
PURCHASE

4 0369557013 |ROLLER, .052(1.4)-.062 (1.6), V-SOLID | OPTIONAL FOR
PURCHASE

Feed roller for aluminu

m wires

5 0369557 006 |ROLLER,.040 (1.0)-.045 (1.2), ALUM OPTIONAL FOR
(U-GROOVE) PURCHASE

6 (0369557011 |ROLLER,.030 (0.8)-.040 (1.0), ALUM OPTIONAL FOR
(U-GROOVE) PURCHASE

* DEFAULT (size included in package)
** ACCESSORY (optional size included with each model 255 or 320 unit)

Drahtfihrungsauswahl
Item Ordering no. |Description Comment
(Values = Inner diameter (ID) of tubes)
Output wire-guide tube for steel wire
1 0464 652 880 |TUBE, WIRE GUIDE .040 (1.0) - .045 (1.2), [DEFAULT*
V-SOLID
2 0464 653 880 |TUBE, WIRE GUIDE .030 (.8) - .040 (1.0), |ACCESSORY™**
V-SOLID
3 0464 657 880 |TUBE, WIRE GUIDE .024 (.6), V-SOLID OPTIONAL FOR
PURCHASE
4 0464 658 880 |TUBE, WIRE GUIDE .052 (1.4) - .062 (1.6), |OPTIONAL FOR
V-SOLID PURCHASE
Output wire-guide tubes for aluminum wires
5 0464 659880 |TUBE, WIRE GUIDE .040 1.0), ALUM OPTIONAL FOR
PURCHASE
6 |0464 660 880 |TUBE, WIRE GUIDE .045 (1.2), ALUM OPTIONAL FOR
PURCHASE
7 0464 661880 |TUBE, WIRE GUIDE .052 (1.4) - .062 (1.6), |OPTIONAL FOR
ALUM PURCHASE

* DEFAULT (size included in package)
** ACCESSORY (optional size included with each model 255 or 320 unit)

0463 605 001
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