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EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to:
The Low Voltage Directive 2014/35/EU,; The EMC Directive 2014/30/EU;
The RoHS Directive 2011/65/EU; The Ecodesign Directive 2009/125/EC

Type of equipment
Arc welding power source

Type designation

ET 180iP from serial number OP204 YY XX XXXX
ET 210iP from serial number OP205 YY XX XXXX
ET 210iP Advanced from serial number OP241 YY XX XXXX
X and Y represents digits, 0 to 9 in the serial number, where YY indicates year of production.

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAB AB

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

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

The following EN standards and regulations in force within the EEA has been used in the design:

EN IEC 60974-1:2018/A1:2019 Arc Welding Equipment - Part 1: Welding power sources

EN 60974-3:2014 Arc Welding Equipment - Part 3: Arc striking and stabilizing devices

Ecodesign requirements for welding equipment pursuant to
EUreg. no. 2019/1784 Directive 2009/125/EC

EN 60974-10:2014 Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)
requirements

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.
The ET 180iP, ET 210iP and ET 210iP Advanced are part of the ESAB Renegade product family.

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 and environmental requirements stated above.

Place/Date /Sjgnature

! |

[ L—

Lo YF—~ ce
Gothenburg edro Muniz

2022-12-14 Standard Equipment Director
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UK DECLARATION OF CONFORMITY

According to:
- Electric Equipment (Safety) Regulations 2016;
- Electromagnetic Compatibility Regulations 2016;
- The Restriction of the Use of Certain Hazardous Substances in Electrical and Electronic
Equipment Regulations 2012 (as amended)
- The Ecodesign for Energy-Related Products and Energy Information Regulations 2021

Type of equipment
Arc welding power source

Type designation

ET 180iP from serial number OP204 YY XX XXXX

ET 210iP from serial number OP205 YY XX XXXX

ET 210iP Advanced from serial number OP241 YY XX XXXX

X and Y represents digits, 0 to 9 in the serial number, where YY indicates year of production.

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within United Kingdom
ESAB Group (UK) Ltd,

322 High Holborn, London, WC1V 7PB, United Kingdom

www.esab.co.uk

The following British Standards and Instruments in force within the United Kingdom has been
used in the design:

- ENIEC 60974-1:2018/A1:2019  Arc welding equipment - Part 1: Welding power sources

- ENIEC 60974-3:2019 Arc welding equipment - Part 3: Arc striking and stabilizing devices

- EN60974-10:2014 Arc welding equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)

- UKS.. 2021/745 Requirements for welding equipment pursuant to the Ecodesign for
o Energy-Related Products and Energy Information Regulations 2021

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.
The ET 180iP, ET 210iP and ET 210iP Advanced are part of the ESAB Renegade product family.

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer’s
authorised representative established within the UK, that the equipment in question complies with
the safety and environmental requirements stated above.

Fop by

Signatures
Gary Kisby U K
Sales & Marketing Director, Cn

ESAB Group UK & Ireland
London, 2022-12-21
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1 SIKKERHED

1 SIKKERHED

1.1 Betydning af symboler

Som anvendt i hele denne manual: Betyder Forsigtig! Var pa vagt!

FARE!
® Betyder umiddelbar fare, som, hvis den ikke undgas, vil resultere i omgaende,
alvorlig personskade eller dad.

ADVARSEL!
Betyder potentielle farer, som kan medfare personskade eller ded.

FORSIGTIG!
Betyder farer, som kan medfgre mindre personskade.

ADVARSEL!

Far brug skal du lzese og forsta brugsanvisningen og felge alle
forskrifter pa etiketter, din arbejdsgivers L J

sikkerhedsforanstaltninger og sikkerhedsdatabladene (SDS).

> B P

1.2 Sikkerhedsforanstaltninger

Brugerne af ESAB-udstyret har det endelige ansvar for at sikre, at alle, der arbejder pa eller i
naerheden af udstyret, overholder alle relevante sikkerhedsforskrifter. Sikkerhedsforskrifterne skal
opfylde de krav, der geelder for denne type udstyr. Fglgende anbefalinger bagr overholdes udover de
standardregler, der geelder pa arbejdspladsen.

Alt arbejde skal udferes af faguddannet personale, der har grundigt kendskab til betjening af udstyret.
Forkert betjening af udstyret kan fgre til farlige situationer, som kan medfgre skader pa operatgren og
udstyret.

1. Alle, der bruger udstyret, skal have kendskab til fglgende:
* Betjeningen
» Placering af ngdstopknapper
* Funktionen
* Relevante sikkerhedsforskrifter
+ Svejsning og skaering og anden relevant brug af udstyret
2. Operatgren skal sgrge for falgende:
* Atingen uvedkommende personer befinder sig i arbejdsomradet omkring udstyret, nar det startes
op
» At alle personer beerer beskyttelsesudstyr, nar buen taendes eller arbejdet med udstyret
pabegyndes
3. Arbejdspladsen skal:
* Veere egnet til formalet
*  Veere fri for traek

0463 859 001 -5- © ESAB AB 2023



1 SIKKERHED

4. Personligt beskyttelsesudstyr:
» Brug altid det anbefalede personlige beskyttelsesudstyr, f.eks. beskyttelsesbriller, flammesikkert
tej, beskyttelseshandsker
» Beer ikke lgstsiddende genstande som tgrklaeder, armband, ringe mm., som kan hzenge i eller
forarsage forbreendinger
5. Generelle forholdsregler:
« Kontroller, at returkablet er tilsluttet korrekt
» Arbejde pa hgjspeendingsudstyr skal altid udferes af en faguddannet elektriker
» Egnet brandslukningsudstyr skal veere tydeligt maerket og inden for reekkevidde
* Smaring og vedligeholdelse ma ikke udfegres pa udstyret, mens det er i brug

Hvis udstyret med ESAB-koler

Brug kun godkendt kglevaeske fra ESAB. Ikke-godkendt kglevaeske kan beskadige udstyret og
reducere sikkerheden ved brugen af produktet. Brug af forkert kaleveeske vil medfgre, at alle ESABs
garantiforpligtelser bortfalder.

For bestillingsoplysninger, se afsnittet "TILBEH@R" i betjeningsvejledningen.

ADVARSEL!
Lysbuesvejsning og -skeering kan medfare kvaestelser for dig selv og andre. Tag
forholdsregler, nar du svejser og skeerer.

:'i ELEKTRISK ST@D - Livsfare
- e

* Enheden skal installeres og jordes i overensstemmelse med brugsanvisningen.

* Rar ikke stramfgrende dele eller elektroder med bare haender eller med vadt
beskyttelsesudstyr.

» Isolerer dig fra arbejdsemnet og jord.

» Kontroller, at din arbejdsposition er sikker

ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER - kan vaere sundhedsskadelige

‘ + Svejsere med pacemaker bgr konsultere deres leege, for de udferer svejsearbejde.
:?m EMF kan forstyrre visse pacemakere.
— » Eksponering for EMF kan have andre ukendte og evt. sundhedsskadelige virkninger.
» Svejsere skal overholde fglgende procedurer for at minimere eksponeringen for
EMF:

o Fremfgr elektroden og arbejdskablerne sammen pa samme side af kroppen.
Anbring ikke din krop mellem breenderen og arbejdskablerne. Vikl aldrig
braenderen eller arbejdskablerne rundt om din krop. Hold svejsestrgmkilden og
kablerne sa langt veek fra kroppen som muligt.

o Tilslut arbejdskablet til arbejdsemnet sa taet som muligt pa det omrade, der skal
svejses.

DAMPE OG GASSER - Kan vaere sundhedsskadelige

* Hold ansigtet veek fra svejseragen.
* Anvend ventilation eller udsugning ved lysbuen, eller begge dele, for at fijerne
dampe og gasser fra din indandingszone og det generelle omrade.

BUESTRALER - Kan forarsage gjenskader og forbraendinger pa huden

Q « Beskyt dine gjne og kroppen. Anvend en egnet svejseskaerm og filterlinse samt
beskyttelsespaklaedning.

» Beskyt omkringstaende med egnede beskyttelsesskeaerme eller gardiner.

STAJ - Kraftig stej kan give hereskader
ul Beskyt dine grer. Anvend hgrevaern eller anden hgrebeskyttelse.

0463 859 001 -6 - © ESAB AB 2023



1 SIKKERHED

BEVAGELIGE DELE - kan forarsage personskader

+ Hold alle dgre, paneler og deeksler lukkede og forsvarligt fastgjorte. Lad kun
kvalificeret personale fijerne deeksler mhp. vedligeholdelse og fejlfinding, hvis det er
ngdvendigt. Genmonter paneler eller deeksler og luk dgrene, nar servicearbejdet er
afsluttet, og inden motoren startes.

Stop motoren, fer du monterer eller tilslutter enheden.

Hold haender, har, Igs bekleedning og veerktgj veek fra bevaegelige dele.

A
ko) Q)
&

BRANDFARE

<=~ .« Gnister (sprgjt) kan forarsage brand. Sgrg for at fierne breendbare genstande i
neerheden af svejsestedet.
+ Ma ikke bruges pa lukkede beholdere.

p),
i

&

Varm overflade - dele kan vaere braendende varme

* Rar ikke ved dele med de bare haender.

+ Tillad udstyret at kgle af, inden der udferes arbejde pa det.

+ Benyt de korrekte veerktajer og/eller isolerede svejsehandsker for at undga
forbreendinger ifm. handtering af varme dele.

FUNKTIONSFEJL - Tilkald eksperthjalp i tilfaelde af funktionsfejl.
BESKYT DIG SELV OG ANDRE!

A FORSIGTIG!
Dette produkt er kun beregnet til buesvejsning.

A ADVARSEL!
Stremkilden mé ikke anvendes til optgning af frosne ror.

FORSIGTIG!

Udstyr i klasse A er ikke beregnet til brug i boligomrader, hvor
stram leveres via den offentlige lavspaendingsforsyning. Der kan
opsta problemer med at sikre den elektromagnetiske
kompatibilitet for udstyr i klasse A disse steder pa grund af bade
ledet og udstralet stg;j.

BEMAERK!
Elektronisk udstyr skal bortskaffes via genvindingssystemet!

[ henhold til EU-direktiv 2012/19/EF om affald af elektrisk og
elektronisk udstyr samt implementering af dette i henhold til
national lovgivning skal udtjent elektrisk og/eller elektronisk udstyr
bortskaffes via en genvindingsstation.

Som ansvarlig for udstyret er det dit ansvar at indhente _
oplysninger om godkendte indsamlingssteder.

Yderligere oplysninger fas ved at kontakte den naermeste

ESAB-forhandler.

Hos ESAB har du mulighed for at kebe et udvalg af svejsetilbehgr og personlige varnemidiler.

For information om bestilling, kontakt din lokale ESAB-forhandler eller besgg os pa vores
hjemmeside.

0463 859 001 -7 - © ESAB AB 2023



2 INDLEDNING

2 INDLEDNING

Renegade ET 210iP Advanced er en inverter-baseret stramforsyning til MMA- (Manual Metal Arc),
TIG- (Tungsten Inert Gas) og HF TIG- (High Frequency Tungsten Inert Gas) svejsning.

ESABs tilbeher til produktet kan ses i kapitlet "TILBEHGR" i denne vejledning.

2.1 Udstyr

Renegade ET 210iP Advanced omfatter:

« Strgmkilde

* Ledningsseet til klemme
* Gasslange

» Skulderrem

» Sikkerhedsvejledning

* Lynstartsvejledning

0463 859 001 -8- © ESAB AB 2023



3 TEKNISKE DATA

3 TEKNISKE DATA

Renegade ET 210iP Advanced

Udgangsspzending 230V 15 %, 115V £15 %,

1~ 50/60 Hz 1~ 50/60 Hz
Primaerstrom
I maks. 26 A 29A
Tomgangseffekt med energisparefunktion 27 W 27T W
Indstillingsomrade
MMA 5-180 A 5-110 A
TIG 5-210 A 5-140 A
Tilladt belastning ved MMA
25 % intermittensfaktor 180A/27,2V 1M0A/24,4V
60 % intermittensfaktor 135A/25,4V 7T1A/22,8V
100 % intermittensfaktor 105A/24,2V 55A 1222V
Tilladt belastning ved TIG
25 % intermittensfaktor 210A/ 184V 140A /156 V
60 % intermittensfaktor 135A/154V 90A /13,6 V
100 % intermittensfaktor 105A/14,2V 70A/128V
Skineffekt I, ved maks. strgam 6,1 kVA 3,33 kVA
Aktiv effekt I, ved maks. strgm 6 kW 3,3 kW
Effektfaktor ved maks. stram
MMA 0,99
TIG 0,99
Virkningsgrad ved maks. stram
MMA 83 % 81%
Taendspanding Uy maks.
VRD 35 V deaktiveret 78V
VRD 35V aktiveret <30V
Driftstemperatur -10 til +40 °C (+14 til 104 °F)
Transporttemperatur -20 til +55 °C (-4 til +161 °F)
Kontinuerligt lydtryk i tomgang <70 db
Mallxb xh 460 x 200 x 320 mm (18,1x7,9x12,6 in.)
Vaegt 11 kg (24,3 Ibs)
Isolationsklasse F
Kapslingsklasse IP 23
Anvendelsesklasse
0463 859 001 -9- © ESAB AB 2023



3 TEKNISKE DATA

Intermittensfaktor

Driftscyklussen er den tid i procent af en periode pa ti minutter, hvor man kan svejse eller skeere med
en vis belastning, uden at der sker overbelastning. Driftscyklussen er gyldig ved 40 °C / 104 °F eller
derunder.

Kapslingsklasse
IP-koden angiver kapslingsklassen, dvs. graden af beskyttelse mod indtreengning af massive
genstande eller vand.

Udstyr mezerket IP23 er beregnet til brug bade indendars og udendars.

Anvendelsesklasse

Symbolet angiver, at stremkilden er beregnet til brug i omrader med foraget risiko for elektrisk
stad.

0463 859 001 -10 - © ESAB AB 2023



3 TEKNISKE DATA

3.1 Oplysninger om ECO-design

Udstyret er designet til at vaere i overensstemmelse med direktiv 2009/125/EF og forordning

2019/1784/EU.

Effektivitet og stramforbrug i tomgang:

Navngiv Stremforbrug i Effektivitet ved maks. stremforbrug
tomgang
Renegade ET 210iP Advanced 27w 83 %

Veerdien af effektivitet og forbrug i tomgangstilstand er malt efter metoder og betingelser, der er

defineret i produktstandarden EN 60974-1:2012.

Producentens navn, produktnavnet, serienummeret og produktionsdatoen kan leeses pa typeskiltet.

1—H

f— XXXXXXXXXXXXXXX

A
ESAB *
F___4

ESAB AB

Lindholmsallen 9,

Box 8004, SE-41755 2
- SWEDEN

Made in China

Ser. No.:
LLRRRYYWWisitt 3

[LLT RRR [ Yvww[ et |
3A 3 3C 3D

1. Produktnavn

2. Producentens navn og adresse

3. Serienummer

3A. Kode for produktionssted
3B. Revisionsniveau (sidste ciffer i ar og ugenummer)

3C. Produktionsar og -uge (sidste to cifre i ar og ugenummer)

3D. Sekventielt talsystem (hver uge starter med 0001)

0463 859 001

-1 -

© ESAB AB 2023




4 INSTALLATION

4 INSTALLATION

Installationen skal udferes af en faguddannet tekniker.

FORSIGTIG!
Dette produkt er beregnet til brug i industrien. Produktet kan forarsage radiostgj ved brug i
boligmiljger. Det er brugerens ansvar at treeffe de nadvendige forholdsregler.

4.1 Placering

Placer stramforsyningen, sa indtag og udblaesning til kgleluft friholdes.

A. Minimum 200 mm (8 in.)
B. Minimum 200 mm (8 in.)

ADVARSEL!
Fastger udstyret - iseer hvis underlaget
er ujaevnt eller heelder. >10°

0463 859 001 -12 - © ESAB AB 2023



4 INSTALLATION

4.2 Loftevejledning
Enhederne er udstyret med et handtag, sa de kan transporteres.

A ADVARSEL!
Elektriske stad kan draebe. Rer ikke ved streamfarende dele. Frakobl
stremforsyningsledningerne fra ledningen til den slukkede netstremsforsyning, inden du flytter
rundt pa svejsestremforsyningen.

ADVARSEL!
Defekt udstyr kan forarsage alvorlig personskade og kan beskadige udstyret.

Laft enheden med handtaget oven pa kassen.

Max. 30°

4.3 Netforsyning

BEMAERK!
Krav til netstremforsyningen

Dette udstyr er i overensstemmelse med IEC 61000-3-12, hvis kortslutningseffekten er starre
end eller lig med Sgcnin ved graensefladen mellem brugerens strgmforsyning og det offentlige
system. Installat@ren eller brugeren af udstyret er ansvarlig for via radfgring med operatgren af
forsyningsnettet at sikre, at udstyret kun kobles til en stramforsyning med en
kortslutningseffekt, der er starre end eller lig med Sgcmin-

1. Meerkeplade med data vedr.
forsyningsforbindelse.

0463 859 001 -13 - © ESAB AB 2023



4 INSTALLATION

Anbefalede sikringsstarrelser og mindste kabeltvaersnit til Renegade ET 210iP Advanced

MCB

Forsyningsspanding 230 VAC 115V AC
Tveaersnit, netkabel 2,5 mm2 2,5 mm2
Maksimal maerkestrom ks, |26 A 29A
MMA/stav (SMAW)

l1eff MMA/Stick (SMAW) 15,5A 14,5A
Sikring overspeendingstype D |20 A 20A

Maksimal anbefalet lzengde af
forleengerledning

100 m (328 ft)

100 m (328 ft)

Minimal anbefalet storrelse af
forleengerledning

2,5 mm2

2,5 mm2

Forsyning fra stremgeneratorer

Stregmkilden kan forsynes fra forskellige typer generatorer. Nogle generatorer vil imidlertid ikke levere
tilstreekkelig stram til, at svejsestramforsyningen kan fungere korrekt. Generatorer med AVR
(automatisk spaendingsregulering) eller tilsvarende eller bedre type regulering med en nominel effekt

pa 7 kW anbefales.

ADVARSEL!

Hvis den anvendes ved en indgangsspaending pa under 115 V AC, sa skal

stramforsyningsstikket vaere klassificeret til mere end 20 A.

0463 859 001
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5 DRIFT

5 DRIFT

De generelle sikkerhedsanvisninger for handtering af udstyret kan ses i kapitlet "SIKKERHED"
i denne manual. De skal leeses, for du begynder at bruge udstyret!

BEMZERK!
Ved flytning af udstyret bruges det dertil beregnede handtag. Traek aldrig i kablerne.

ADVARSEL!
Elektrisk stad! Arbejdsemnet eller svejsehovedet ma ikke bergres under svejsningen!

5.1 Tilslutninger og betjeningsanordninger

A GAPE

1. Display 7. Positiv udgang (+)
2. Hovedknap til navigation i menuerne eller 8. Knappen Menu
veerdijusteringer
3. Returknappen 9. Stremafbryder
4. Negativ udgang (-) 10. Tilslutning af fiernbetjening/braender
5. Gasudgang 11. Kolerforbindelse
6. Tilslutning af breender 12. Afskeermende gasindtag

0463 859 001 -15 - © ESAB AB 2023



5 DRIFT

5.2 Tilslutning af svejse- og returkabler

Stremforsyningen har to udgange, en positiv svejseterminal (+) og en negativ svejseterminal (-) til
tilslutning af svejse- og returkabler. Hvilket udtag svejsekablet skal sluttes til kommer an pa den
svejsemetode eller elektrodetype, der benyttes.

Slut returkablet til det andet udtag péa svejsestremkilden. Fastger returkablets kontaktklemme til
arbejdsemnet, og sgrg for, at der er god kontakt mellem arbejdsemnet og udgangen til returkablet pa
strgmforsyningen.

* Ved TIG-svejsning anvendes den negative svejseterminal (-) til svejsepistolen, og den positive
svejseterminal (+) anvendes til returkablet.

*  Ved MMA-svejsning kan svejsekablet tilsluttes den positive svejseterminal (+) eller negative
svejseterminal (-) afhaengigt af den type elektrode, der benyttes. Tilslutningens polaritet er angivet
pa elektrodens emballage.

5.3  Tilslut til keler EC 1001

6 Nm/53.1in. |b

BEMAERK!
Sarg for, at greensefladekablet ikke kommer i klemme mellem strgmkilden og keleaggregatet.

BEMAERK!
Kgleenheden tilsluttes stramforsyning fra svejsestramkilden via tilslutningskablet (for
yderligere information henvises til brugsvejledningen for kgleenheden).

54 Blaserstyring

ET 210iP Advanced er udstyret med en ventilator som en ekstrafunktion. Nar kgleventilatoren ikke er i
brug, slukkes ventilatoren automatisk.

Dette har to fordele:
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1. Strgmforbruget minimeres,
2. og maengden af forurenende stoffer der absorberes i stramkilden (f.eks. stgv), minimeres.

BEMAERK!
Nar keling er pakraevet, vil ventilatoren veere i drift, ellers slukkes den automatisk.

5.5 Termisk beskyttelse

Stremkilden omfatter termisk beskyttelse mod overophedning. Nar der sker
overophedning, stoppes svejsningen, og fejlmeddelelsen Error 206 vises i displayet.
Beskyttelsen nulstilles automatisk, nar temperaturen er blevet nedbragt tilstreekkeligt.

5.6 Betjeningspanel

De generelle sikkerhedsanvisninger for handtering af udstyret kan ses i afsnittet "Sikkerhedsforskrifter"
i kapitlet "SIKKERHED" denne brugervejledning.

Generel information om drift kan ses i kapitlet "DRIFT" i denne brugsanvisning.

Lees og felg din arbejdsgivers sikkerhedspraksis far installation, drift og service af dette udstyr

BEMARK!
Nar opstarten er afsluttet, vises hovedmenuen pa kontrolpanelet.

5.6.1 Sadan navigerer du

1. Venstre knap (tilbage-knap)

a) Tryk pa tilbage-knappen for at vende
tilbage til det forrige skaermbillede
b) Tryk og hold nede i 3 sek. for at slette
opgave (pa skaermbilledet Opgave)
2. Menunavigation: Drej og tryk for at veelge
eller @endre veerdier
3. Hagjre knap (menu-knap)

Tryk pa menu-knappen for at vende direkte
tilbage til menuskaermbilledet
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5.7 Informationsskarmbillede

I menuen Information kan brugeren finde oplysninger om slitage og reservedele, tilbehgr, anbefalede
svejsemetaller, generel vedligeholdelse og QR-kode til brugervejledningen.

Pl

Information

&-é

1. Oplysninger

T INFORMATION

EE] o Wears and Spares ’

Accessories

Recommended filler metals

General maintenance

5.8  Skarmen Indstillinger

Tryk pa menu-knappen for at abne skaermbilledet Menu. Drej hovedknappen til ikonet Indstillinger, og
tryk pa hovedknappen for at abne skaermbilledet for indstillingsmenuen.

g’

J

Settings

(1o ] @

1. Skeermen Indstillinger

0463 859 001 -18 - © ESAB AB 2023



5 DRIFT

1. Sprogindstillinger
2. Lysstyrkeindstillinger
Language 3. Grundlaeggende/avanceret (kun TIG)

/ SETTINGS

Display brightness Dette punkt kan bruges til at veelge
grundlaeggende visning eller avanceret visning
af TIG-svejsesequencer pa startskaermbilledet.
Abn skaermbilledet til valg ved at dreje pa
hovedknappen og trykke, nar TIG Home View
(TIG-startbillede) er fremhaevet. Naviger mellem
grundlaeggende og avancerede indstillinger, og
bekraeft valget ved at trykke pa hovedknappen.
Displayet vender tilbage til menuskaermbilledet.

4. Min. indstillinger for fiernbetjening (procentdel af

Factory reset indstilling af ampere)

Remote min.level

/ SETTINGS

Bruges til indstilling af minimumsstremmen til
fodpedalen. Indstilles i % af den indstillede
strgm i omradet fra 0-99 % i trin af 1 %.

For eksempel: Hvis stramstyrken er indstillet il
100 A, og funktionen for min. strem for
fiernbetjening er indstillet til 20, vil min.
stremmen for fijernbetjeningen veere 20 A. Hvis
stremstyrken er indstillet til 80 A, og funktionen
for min. strgm for fijernbetjening er indstillet til 50,
vil min. stremmen for fijernbetjeningen vaere 40
A.

Abn justeringsskaermbilledet ved at trykke pa
hovedknappen, nar min. niveauet for
fiernbetjening fremhaeves, og drej
hovedknappen til justering af procentvaerdien
som vist. Bekraeft indstillingerne ved at trykke pa
hovedknappen, hvorefter displayet vender
tilbage til menuskaermbilledet.

5. Forskydning af udlgseropgave TIL/FRA (kun
TIG)

Indstillingen Udlgseropgave bruges til at
genkalde lagrede opgaver, nar maskinen er
teendt, men buen ikke er teendt. Med denne
funktion er det muligt at skifte mellem forskellige
svejsedatahukommelser med et tryk pa
svejsebraenderens udlgser. Brugeren kan veelge
en af de fgrste tre jobpositioner, og for at
genkalde, skal der trykkes pa udlgseren flere
gange, svarende til opgaveplaceringen (f.eks. for
at genkalde opgave nr. 2 skal du trykke hurtigt
pa udlgseren to gange).

Brugeren kan aktivere eller deaktivere
funktionen forskydning af udlgseropgave ved at
trykke pa hovedknappen, nar punktet er
fremhaevet.

6. Kgler TIL/FRA (kun TIG)

Nulstillingsindstilling

8. Om (softwareversion)

~
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5.9 Fjernbetjeningsskarm

& Settings

Tilslut fiernbetjeningen péa bagsiden af stramkilden, og aktiver fiernbetjeningen pa skaermbilledet
Menu. Nar fiernbetjeningen er aktiveret, er betjeningspanelet last for indgriben, men viser svejsedata.

1. Fjernbetjeningsskaerm

Hvis en fiernbetjeningsenhed tilsluttes, vil stramforsyningens maksimale udgangsstrgm blive bestemt
via indstillingsknappen pa frontpanelet, uanset hvilken indstilling der er angivet pa
fiernbetjeningsenheden. Se Afsnit 5.14 "Funktionsforklaringer for fodpedal”, side 32.

Nar der ikke er tilsluttet en ekstern enhed til stremkilden, viser displayet "No Remote Detected". Nar
en fijernenhed (se indstillingerne pa skaermbilledet Tilbehgr under menuen Information) er tilsluttet,
skal du teende eller slukke for den ved at dreje pa hovedknappen. Bekraeft valget ved at trykke pa
hovedknappen, og displayet vender tilbage til menuskaermbilledet.

5.10 Skarmbilledet Opgaver

Settings

No remote detected

1. Skeermbilledet Opgaver

Renegade ET 210iP Advanced-streamkilden gar det muligt for brugeren at lagre 10 opgaver for hver
svejseproces. Kritiske svejsedata kan vises i menuen Opgaver, sa det er nemmere at veelge.

1.JOBS

v
® 0 e
87A [ 1124 [ 1304

Press and hold for 28 to save

For at gemme aktuelle svejsedata skal du abne skaermbilledet Opgaver for at finde en ledig position
eller en opgaveposition, der skal udskiftes, trykke pa hovedknappen og holde den nede i 2 sekunder.

For at hente en opgave frem skal du abne skeermbilledet Opgaver under den tilsvarende
svejseprocesmenu, rulle gennem listen Opgaver ved at dreje pa hovedknappen og bekraefte valget
ved at trykke pa hovedknappen.

Hvis du vil fierne en opgave job, skal du dreje pa hovedknappen for at rulle til opgavepositionen,
trykke pa tilbage-knappen og holde den nede, indtil skaermbilledet viser "Slet denne opgaveposition".
Bekraeft ved at trykke pa hovedknappen.
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Clear this Job position?

Yes m

5.11 Svejseskaerm

Vv

0___ s 27.2 \Ql

1. Momentvis streamvaerdi under svejsning eller gennemsnitlig stramstyrke for sidste svejsning efter
svejsning.

2. Momentvis spaending under svejsning eller gennemsnitlig spaending for sidste svejsning efter
svejsning.

3. Tidspunktet for aktiveret bue for sidste svejsning vises efter svejsning.

180A§|0||

Parametre for sidste svejsning vises i 10 sekunder efter svejsning. Nar de 10 sekunder er afsluttet, og
der ikke er nogen interaktion med brugergraensefladen, vender displayet tilbage til den forrige visning
for svejsning.

5.12 MMA-svejsning

MMA-svejsning betegnes ogsa som svejsning med beklaedte elektroder. Lysbuen
smelter elektroden samt et afgraenset omrade af arbejdsemnet. Nar den smelter, danner
beklaedningen beskyttende slagger og frembringer en beskyttelsesgas mhp. at beskytte
smeltebadet mod atmosfaerisk forurening.

Ved MMA-svejsning suppleres strgamkilden med:

+ svejsekabel med elektrodeholder
* Returkabel med klemme

5.12.1 MMA/Stav-startskaerm

VRD

180A |-

26.1V
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1. VRD: VRD-funktionen sikrer, at tomgangsspaendingen ikke overskrider 35 V, nar der ikke svejses.
Nar VRD er TIL, vises "VRD" i statuslinjen pa startskaermen. Fabriksstandarden er VRD OFF
(undtagen Australien). Denne funktion skal aktiveres af en autoriseret ESAB-tekniker.

2. Forudindstillet svejsestrgm: Drej hovedknappen med uret for at @ge den forudindstillede
svejsestrem eller mod uret for at reducere den forudindstillede svejsestram.

3. Den nederste bjeelke pa startskeermen viser status for svejseprocessen, buetrykniveau,
varmstartniveau, opgavevalg og fierntilslutning. For at foretage aendringer eller justeringer skal du
trykke pa menu-knappen for at abne menuskaermbilledet og navigere ved at dreje pa
hovedknappen. Se detaljeret introduktion af hver funktion i Afsnit 5.12.2 "Skaermbilledet
MMA/Stav-menu", side 22.

5.12.2 Skaermbilledet MMA/Stav-menu
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1. lkon for valg af proces: Tryk pa hovedknappen for at 8bne skaermbilledet til valg af proces, og veelg
funktionen Stav (MMA) ved at trykke pa hovedknappen igen.

n

Elektrodetype: Vaelg mellem rutil/basiselekirode og celluloseelektrode ved at dreje pa
hovedknappen og bekraeft valget ved at trykke pa hovedknappen.

Rutile/Basic

Rutile/Basic

3. Varmstart: Varmstartfunktionen forgger midlertidigt strammen i starten af svejsningen, hvorved
risikoen for manglende fusion i udgangspunktet reduceres. Drej hovedknappen for at justere
niveauet for varmstart pa en skala fra 1 til 10 pa startskeermen for varmstart. Bekraeft justeringen
ved at trykke pa hovedknappen, og det justerede startniveau vises i menuskaermbilledet.

r\.

4. Buetryk: Funktionen Buetryk afger, hvordan strgmstyrken aendres som reaktion pa aendringer i
buelaengden under svejsning. Brug en Arc Force med en lav veerdi for at fa en rolig bue med fa
steenk, og brug en hgj vaerdi for at fa en varm og gravende bue. Drej hovedknappen for at justere
buetrykket pa en skala fra 1 til 10 i skaermbilledet for buetryk. Bekraeft justeringen ved at trykke pa
hovedknappen, og det justerede buetryk vises i menuskaermbilledet.

Arc force
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5.13 TIG-svejsning

Ved TIG-svejsning smeltes arbejdsemnets metal af en lysbue teendt af en
ikke-forbrugende wolframelektrode. Smeltebadet og elektroden beskyttes af en

)amm  beskyttelsesgas, som normalt bestér af en inaktiv gas.
’ Ved TIG-svejsning suppleres svejsestrgmkilden med:

* en TIG-breender

* en gasslange, der er tilsluttet gasforsyningen (vha. en slangeklemme)
* en argongasflaske

+ argongasregulator

* en wolframelektrode

+ etreturkabel (med klemme)

Denne strgmkilde udfgrer Lift Arc TIG-start og TIG HF-start.

A - cjdsemnet, udlgserkontakten trykkes ned, og wolframelektroden Igftes vaek fra
emnet. For at minimere risikoen for wolframforurening, er startstremmen meget lav og
vil stige op til den indstillede stram (styret af slope up-funktionen).

I Lift Arc TIG-start
1 . LiftArc™-funktionen teender lysbuen, nar wolframelektroden er bragt i kontakt med

Wolfram-elektroden placeres mod arbejdsemnet, mens der trykkes pa breenderens
udlgser. Nar den derefter laftes veek fra emnet, teendes lysbuen med et begreenset
stremniveau.

TIG HF-start

HF-startfunktionen teender lysbuen ved hjaelp af en pilotlysbue med
hgjfrekvensspeaending. Dette vil mindske risikoen for wolframforurening i startfasen.
Den hgjfrekvente spaending kan forstyrre andre elektriske apparater i naerheden.

Funktionen HF-start teender buen ved hjzelp af en gnist fra wolframelektroden til
arbejdsemnet, nar elektroden bringes teettere pa arbejdsemnet, og der trykkes pa
TIG-braenderens aftreekker.

0463 859 001 -24 - © ESAB AB 2023



5 DRIFT

5.13.1 TIG-startskaerm

I O
e__21 0 A %1.55 3.05'.% __e

1.0s 50A 50A 7.0s

Follar I @ TO

1. Vandkglertilslutning: Vandkglingssymbolet vises i statuslinjen, nar vandkgleren er tilsluttet og
aktiveret.

2. Forudindstillet svejsestrgm: Drej hovedknappen med uret for at @ge den forudindstillede
svejsestrem eller mod uret for at reducere den forudindstillede svejsestram.

3. TIG-svejsningssequencer viser den justerede vaerdi for DC TIG-processen, nar sequencervisningen
er aktiveret, eller DC TIG-pulssvejseprocessen, nar puls- og sequencer-/pulssvejsning er aktiveret.
DC TIG pulssvejsning bruges primaert pa tynde metaller, men kan ogsa bruges pa tykkere materiale
baseret pa anvendelsen. Pulsfunktionen gar det muligt for brugeren at styre den masngde varme,
der tilfgres arbejdsemnet. Pulsindstillingen giver brugeren langt mere kontrol over svejseprocessen
uden at ga pa kompromis med svejsningens styrke og integritet og hjeelper med at fa en glat og ren
svejsning. For at aktivere puls eller justere veerdien for hver proces kan du se introduktion i XXX.
For at skifte mellem grundlzeggende visning, sequencervisning eller sequencer-/pulsvisning skal du
trykke pa menu-knappen og ga ind i menuen Indstillinger.

4. Den nederste linje pa TIG-startskaermbilledet viser status for valg af svejseproces, udlgsertilstand,
puls, opgavevalg og fierntilslutning. For at foretage eendringer eller justeringer skal du trykke pa
menu-knappen og navigere gennem hver funktion ved at dreje pa hovedknappen. Se detaljeret
introduktion i XXX.

Sequencer-/puls TIG-startvisning

(1 o — 0% O
°[210A =

1. Visning af spidstid 3. Grundstrgmsvisning
2. Frekvensvisning
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Sequencer TIG-startvisning

e 1.5s 3.0s

01210 A </ | \£-
70d % 50A 5M\A 7.0s

6 00

1. Gasforstremningsvisning 4. Slope down-visning
2. Startstrgmsvisning 5. Slutstremsvisning
3. Slope up-visning 6. Gasefterstrgmningsvisning

5.13.2 Skarmbilledet TIG menu

Nar Lift TIG eller TIG HF er valgt, skal du trykke pa menu-knappen for at abne skaermbilledet TIG
menu.

1. Valg af proces
Tryk pa hovedknappen for at abne skeermbilledet til valg af proces, og veelg mellem Lift-TIG eller TIG
HF, nar dette ikon er fremhaevet.

2. Sequencerindstillinger

Ga ind i skeermbilledet for sequencerindstillinger ved at trykke pa hovedknappen, nar
Sequencer-ikonet er fremhaevet, og naviger gennem sequenceren ved at dreje pa hovedknappen. For
at justere en proces skal du trykke pa hovedknappen, nar den proces, der skal justeres, vises med
gult, og dreje pa hovedknappen for at justere vaerdien som vist. Tryk pa hovedknappen igen for at
bekraefte vaerdien og afslutte justeringstilstanden.
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',[ Gasforstremning
< - Gasforstramningsfunktionen styrer den tid, beskyttelsesgassen strammer, for
lysbuen teendes. Indstillingsomradet er 0,0 — 25,0 sekunder. Fabriksindstillingen er
1,0 sekund.
',[ Gasefterstremning
«f - Gasefterstramningsfunktionen styrer den tid, beskyttelsesgassen streammer, efter

at lysbuen er slukket. Indstillingsomradet er 0,0 — 25,0 sekunder.
Fabriksindstillingen er 7,0 sekunder.

Slope-up

Slope up-funktionen bruges til at kontrollere tiden for stigningen i stremmen i
svejsningens opstartsfase for at undga en eventuel beskadigelse af
wolframelektroden. Indstillingsomradet er 0,0 — 25,0 sekunder. Fabriksindstillingen
er 1,5 sekunder.

Slope-down

Slope down-funktionen bruges til at kontrollere tiden for faldet i strammen i
svejsningens afsluttende fase for at undga porer og/eller revner.
Indstillingsomradet er 0,0 — 25,0 sekunder. Fabriksindstillingen er 3,0 sekund.

3. Pulsindstillinger
For at indstille en pulserende strgm kraeves fire parametre: pulsstrem, grundstrgm, pulsbalance og
pulsfrekvens.

Pulsstrem

Den hgijeste af de to stramveerdier ved brug af pulserende stram.
Indstillingsomradet er 10 til 210 A.

Pulsbaggrundsstrem

Den laveste af de to stramveerdier ved brug af pulserende stram.
Indstillingsomradet er mellem 10 og 210 A. Fabriksindstillingen er 80 A.

Pulsbalance

Pulsbalance er forholdet mellem pulsstrem og grundstrgm i en pulscyklus. For at
styre energien i lysbuen og starrelsen af smeltebadet, kan pulsbalancen justeres
ved at indstille procentsatsen for pulsstreammen i en pulscyklus.
Indstillingsomradet er 10 — 90 %, og veerdien for hver rotation af hovedknappen er
5 %. Fabriksindstillingen er 50 %.

F.eks.: Hvis pulsbalancen er indstillet til 50 %, vil tiden for pulsstrammen og tiden
for grundstremmen blive fordelt ligeligt i pulscyklussen. Hvis pulsbalancen er
indstillet til 90 %, vil tiden for pulsstrammen udgere 90 % af pulscyklussen, og
grundstrgmmen vil kun vaere 10 %.

Pulsfrekvens

Antallet af pulscyklusser i en tidsperiode. Jo hgjere frekvens, jo flere pulscyklusser
pr. tidsperiode. Nar pulsfrekvensen er sat lavt, vil smeltebadet have tid til at
stgrkne delvist mellem hver puls. Hvis frekvensen er sat hgijt, kan der opnas en
mere fokuseret lysbue.

Indstillingsomradet er 0,01 — 999 Hz. Veerdien for forggelse ved hver rotation af
hovedknappen aendres som angivet nedenfor. Standardindstillingen er 100 Hz.

0,01 —-0,99: 0,01
1,0-9,9: 0,1

10 -100: 1

100 - 300: 10
300 —999: 100
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/ PULSE / PULSE

Activate Pulse Peak time

Frequency Background current

1. Puls TIL/FRA (tryk pa hovedkontakten for at skifte mellem ON og OFF)
2. Frekvensindstillinger (tryk pa hovedknappen, og drej for at justere)

Frequency

Spidsstram (skrivebeskyttet)
4. Indstilling af spidstid (tryk pa hovedknappen, og drej for at justere)

w

Peak time
e

5. Indstilling af baggrundsstrem (tryk pa hovedknappen, og drej for at justere)

Background current

6. Gennemsnitlig stram (skrivebeskyttet)

4. Udlgsertilstand

Trigger mode

] e [0+
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2-takt

| 2-taktstilstand, skal udlgserkontakten for TIG-braenderen (1) trykkes ned for at
starte beskyttelsesgasstremmen og taende lysbuen. Strammen stiger op til den
indstillede stremveerdi. Slip udlgserkontakten (2) for at saenke stremstyrken og
slukke lysbuen. Beskyttelsesgasstrammen vil fortsaette for at beskytte svejsningen
og wolframelektroden.

A ; 5 . D

4}

A = Gasforstremning
B = slope up

C = slope down

D = Gasefterstrgmning
4-takt

| 4-taktstilstand skal udlgserkontakten for TIG-braenderen (1) trykkes ned for at
starte beskyttelsesgasstrammen og teende lysbuen pa pilotniveau. Slip
udlgserkontakten (2) for at @ge stremmen op til den indstillede veerdi. For at
stoppe svejsningen skal udlgserkontakten trykkes ned igen (3). Strammen vil
falde til pilotniveau igen. Slip udlgserkontakten (4) for at slukke lysbuen.
Beskyttelsesgasstrammen vil fortsaette for at beskytte svejsningen og
wolframelektroden.

A | . 1 D

SRR

if

A = Gasforstremning
B = slope up

C = slope down

D = Gasefterstremning
4T,

I I 4T2 aendrer veerdien af sekundaer strem, der skal justeres i sequencer efter 472
4T2 aktivering. 4T2 streamfunktion giver brugeren mulighed for at skifte til lavere stram
under svejsning af hjgrner eller kanter uden at stoppe svejsningen.

4T2-drift er kun tilgeengelig i udlgsertilstand, nar 4T2 er aktiveret.

Nar 4T2-tilstand er aktiveret, kan den aktiveres ved hjeelp af en hurtig udligsertap
under svejsning. Et hurtigt tryk pa udlgseren (tryk og slip) vil skifte
udgangsstremmen fra "Hovedstrem" til "Sekundeer strem". Et andet hurtigt tryk pa
udlgseren vil skifte strammen fra "Sekundaer stram" til "Hovedstrem".

Se nedenstaende billede.
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A ; E : ; D

bW b

1 2

A = Gasforstremning

B = slope up

C = slope down

D = Gasefterstremning

E = Sekundeer stramstyrke

Nedenstaende illustration viser navigation eller opsaetning af 4T2 Pulse pa
skaermen Puls.
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Trigger mode Gas pre-flow

Slope up

A1 s

Secondary peak current Slope down Final current

Y Y 4l £ £
£\ el 2 IR

Gas post-flow

B i @ &g o1

210A

18.4V

1. Valg af Svejsetilstand (Lift-TIG/HF TIG) 7. Sekundeer strgmindstilling (strem B)
2. Veelg 4T2-tilstand 8. Slope down-indstilling

3. Indstilling af fgrstramningsgas 9. Slutstreamsindstilling

4. Startstrgmsindstilling 10. Indstilling af efterstremningsgas

5. Slope up-indstilling 11. Stremindstilling og gennemgang

6. Hovedstrgmindstilling (stream A) 12. Svejseskaerm
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o

Punkt-tilstand

Punktsvejsning bruges til at svejse to tynde plader sammen pa et gnsket sted ved

- at smelte top- og bundpladerne sammen, s& de dannes en lille klump mellem
ooeo dem. Punktsvejsningstiden kan justeres i sequencer-menuen, nar punkt-tilstand er
aktiv

Nedenstaende illustration viser punktfunktionen.

?

Trigger mode

Gas pre-flow

Gas post-flow

Main current

. :.f‘.._/_ £

Spot time

LS\t
[ 0s: |

1. Valg af Svejsetilstand (Lift-TIG/HF TIG) 4. Svejsestrgmsindstilling
2. Veelg punkt-tilstand 5. Indstilling af punktsvejsningstid
3. Indstilling af fgrstramningsgas 6. Indstilling af efterstramningsgas

5.14 Funktionsforklaringer for fodpedal

2-taktsfodpedal med TIG-branderudlaser

| 2-taktstilstand med fodpedalen aktiveret, skal udlgserkontakten for TIG-braenderen (1) trykkes ned
for at starte beskyttelsesgasstrammen og teende lysbuen. Strammen stiger op til den indstillede
min. strem for fiernbetjening. Brug fodpedalen til at justere stremmen mellem min. stremmen for
fiernbetjening og den indstillede stremveerdi. Slip TIG-breenderudlgserkontakten (2) for at seenke
stramstyrken og slukke lysbuen. Beskyttelsesgasstrammen vil fortsaette for at beskytte svejsningen
og wolframelektroden.

¥e

: A ! : . D
1 2
A = Gasforstrgmning E = Indstillet stramstyrke
B = slope up F = Min. strem for fjernbetjening
C = slope down G = Stremomrade som kan indstilles

D = Gasefterstrgmning med fodpedalen
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5 DRIFT

4-taktsfodpedal med TIG-branderudlgser

| 4-taktstilstand med fodpedalen aktiveret, skal udlgserkontakten for TIG-braenderen (1) trykkes ned
for at starte beskyttelsesgasstremmen og teende lysbuen pa pilotniveau. Slip udlgserkontakten (2)
for at gge strammen op til min. strammen for fjernbetjening. Brug fodpedalen til at justere stremmen
mellem min. strammen for fijernbetjening og den indstillede streamveerdi. For at stoppe svejsningen
skal udlgserkontakten trykkes ned igen (3). Strammen vil falde til pilotniveau igen. Slip
udlgserkontakten (4) for at slukke lysbuen. Beskyttelsesgasstrammen vil fortsaette for at beskytte
svejsningen og wolframelektroden.

. D

A & i :
1 2 3 4
A = Gasforstremning E = Indstillet stramstyrke
B = slope up F = Min. strem for fiernbetjening
C = slope down G = Stremomrade som kan indstilles

D = Gasefterstremning med fodpedalen

Fodpedal

Traed pa fodpedalen (1) for at starte beskyttelsesgasstrammen og taende lysbuen. Strammen stiger
op til den indstillede min. strgm for fijernbetjening. Brug fodpedalen til at justere stremmen mellem
min. stremmen for fjernbetjening og den indstillede stremveerdi. Slip fodpedalen for at ssenke
stramstyrken og slukke lysbuen. Beskyttelsesgasstremmen vil fortsaette for at beskytte svejsningen
og wolframelektroden.

. e

: A : : . D
1 2
A = Gasforstremning E = Indstillet strgmstyrke
B = slope up F = Min. stram for fjernbetjening
C = slope down G = Stremomrade som kan indstilles

D = Gasefterstrgmning med fodpedalen
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6 VEDLIGEHOLDELSE

A ADVARSEL!

Netforsyningen skal frakobles far renggring og vedligeholdelse.

A FORSIGTIG!

Kun personer med relevant viden om elektriske installationer (autoriseret personale) ma
afmontere sikkerhedspladerne.

A FORSIGTIG!

Produktet er omfattet af producentens garanti. Ethvert forsgg pa at udfare reparationer af
ikke-autoriserede servicecentre eller -teknikere vil ggre garantien ugyldig.

BEMZERK!

Regelmaessig vedligeholdelse er vigtigt for at opna en sikker og palidelig drift.

BEMZERK!

Udfer vedligeholdelse oftere under meget stgvede forhold.

For hver brug skal det kontrolleres, at:

* Produkt og kabler er ikke beskadigede.
* Braenderen er ren og ubeskadiget.

6.1

Rutinemaessig vedligeholdelse

Vedligeholdelse under normale betingelser. Kontrol af udstyr far hver brug.

Interval

Omrade, der skal vedligeholdes

Hver 3. maned

Rens eller udskift
ulzeselige etiketter.

Sy

Rens svejseterminaler.

]

N\
¥

:

7

7

Kontrol]ér eller udskift
svejsekabler.

Hver 6. maned

Rens inderside af
udstyr. Brug ter trykluft
med 4 bar tryk.

6.2

Renggringsinstruktion

For at bevare ydeevnen og forleenge streamforsyningens levetid er regelmaessig rengaring af produktet
obligatorisk. Hvor ofte afheenger af:

* Svejseprocessen
* Buetiden
*  Omgivelserne

0463 859 001
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6 VEDLIGEHOLDELSE

A FORSIGTIG!
Searg for, at rengeringsproceduren udfegres pa en dertil beregnet arbejdsplads.

A FORSIGTIG!
Under renggringen skal du altid baere det anbefalede personlige sikkerhedsudstyr, f.eks.
grepropper, beskyttelsesbriller, masker, handsker og sikkerhedssko.

A FORSIGTIG!
Renggringsproceduren skal udfgres af en autoriseret servicetekniker.

1. Afbryd streamforsyningen fra hovedstremforsyningen.

ADVARSEL!
Vent mindst 30 sekunder pa afladning af kondensatorer, fgr der fortseettes.

2. Fjern de fire skruer, der fastgar det hgjre sidepanel (R) og fiern derefter panelet.
)

2]

!

\V4

BEMAERK!

Fordi stramkilde indeholder et "snavset side" (hgjre side) og en "ren" (venstre side), er det
vigtigt, at du ikke afmontererdet venstre sidepanel far renggring af den hgjre side af
stremkilden.
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RN
&Q\\\
@//«%ﬂ/

N

4. Fjern de fire skruer, der fastger det venstre sidepanel (L) og fjern derefter panelet.

5. Renggr den venstre side af stramkilden vha. ter trykluft med lavt tryk.

6. Sgrg for, at alt stav er fijernet pa alle dele af stramkilden.

© ESAB AB 2023
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6 VEDLIGEHOLDELSE

7. Saml stremkilden igen efter rengering, og udfer test i henhold til IEC 60974-4. Fglg proceduren i
afsnittet "Efter reparation, eftersyn og test" i servicehandbogen.

BEMAERK!

Ved genmontering af hgjre sidepanel skal du sgrge for, at IP-skaermenpa indersiden af
panelet er i den korrekte position. IP-afskeermningen skal vinkles ca. 90 ° i stramkilden, sa
det er placeret mellem svejseudtaget og transformatorudtagene.

W

=

¢ 1 ¥ ;2
:‘- { :’

of '\\
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7 FEJLFINDING

Udfar disse kontroller og eftersyn, far der tilkaldes en autoriseret servicetekniker.

» Kontrollér, at netspaendingen er afbrudt, far eventuelt reparationsarbejde pabegyndes.

Fejltype

Afhjaelpning

MMA-svejseproblemer

Kontroller, at svejseprocessen er indstillet til MMA.

Kontroller, at svejsekablerne og returkablerne er tilsluttet korrekt til
strgmforsyningen.

Sarg for, at returklemmen har god kontakt med arbejdsemnet.

Kontroller, at de korrekte elektroder og korrekt polaritet anvendes.
Polariteten kontrolleres pa elektrodeemballagen.

Kontroller, at den korrekte svejsestramstyrke (A) er angivet.

Juster buetryk (Arc Force) og varmstart (Hot start).

TIG-svejseproblemer

Kontroller, at svejseprocessen er indstillet til Lift TIG efter behov.

Kontroller, at svejsekablerne og returkablerne til TIG-breenderen er
tilsluttet korrekt til stremforsyningen.

Searg for, at returklemmen har god kontakt med arbejdsemnet.

Sarg for, at ledningen til TIG-braenderen er tilsluttet den negative
svejseterminal.

Sarg for, at den korrekte beskyttelsesgas, gasflow, svejsestrgm,
svejseelektrodeplacering, elektrodediameter og svejsetilstand pa
strgmforsyningen anvendes.

Ingen lysbue

Kontroller, at der er taendt for netstremsafbryderen.

Kontroller, at displayet er teendt, for at kontrollere, at
strgmforsyningen er teendt.

Kontroller, at indstillingspanelet viser korrekte veerdier.

Kontroller, at svejsekablerne og returkablerne er tilsluttet korrekt.

Kontroller netsikringerne.

Svejsestrammen afbrydes
under svejsning.

Kontroller, om lysdioden for overtemperatur (termisk beskyttelse) pa
indstillingspanelet er teendt.

Fortsaet med fejltypen "No Arc".

Afbryderen til den termiske
beskyttelse aktiveres ofte

Kontroller, at den anbefalede arbejdscyklus for svejsestrammen
ikke overskrides.

Se afsnittet "Arbejdscyklus” i kapitlet TEKNISKE DATA.

Kontrollér, at luftindtag og -udtag ikke er blokeret.

Renger indersiden af maskinen i felge den rutinemaessige
vedligeholdelse.
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8 KALIBRERING OG VALIDERING

ADVARSEL!

Kalibrering og validering skal udfgres af en uddannet servicetekniker, der har modtaget
tilstraekkelig uddannelse i svejsning og maleteknologi. Teknikeren skal have kendskab til de
farer, der kan opsta under svejsning og maling, og skal traeffe de ngdvendige
beskyttelsesforanstaltninger.

8.1 Malemetoder og tolerancer

Ved kalibrering og validering skal referencemaleinstrumentet anvende samme malemetode i
DC-omradet (gennemsnitsberegning og korrektion af de malte vaerdier). Der anvendes en raekke
malemetoder til referenceinstrumenter, f.eks. TRMS (True Root Mean Square), RMS
(Root-Mean-Square) og ensrettet aritmetisk gennemsnit. Renegade ET 210iP Advanced anvender den
ensrettede aritmetiske middelveerdi og bgr derfor kalibreres mod et referenceinstrument ved hjeelp af
den ensrettede aritmetiske gennemsnitsvaerdi.

I marken vil det ske, at en maleenhed og en Renegade ET 210iP Advanced kan vise forskellige
veerdier, selv om begge systemer er blevet valideret og kalibreret. Dette skyldes maletolerancerne og
malemetoden for de to malesystemer. Dette kan resultere i en samlet afvigelse op til summen af
begge maletolerancer. Hvis malemetoden er forskellig (TRMS, RMS eller ensrettet aritmetisk
gennemsnit), kan der forventes betydeligt starre afvigelser.

Renegade ET 210iP Advanced-svejsestremkilden praesenterer den malte vaerdi som en ensrettet
aritmetisk gennemsnitsvaerdi og bar derfor ikke angive nogen vaesentlige forskelle sammenlignet med
andet ESAB-svejseudstyr som fglge af malemetoden.

8.2  Specifikationer og standarder for krav

Renegade ET 210iP Advanced er designet til at opfylde den ngjagtighed for indikation og maling, der
kraeves af IEC/EN 60974-14 — pr. definition standardkvaliteten.

Kalibreringsngjagtighed for den viste vaerdi

Buespeending *1,5V (Upin—U2) under belastning, oplagsning 0,25 V (teoretisk
maleomrade i et Renegade ET 210iP Advanced-system er 0,25 — 199 V.)

Svejsestrgm * 2,5 % af 12 maks. i henhold til typeskilt pa den enhed, der testes,

oplgsning 1 A. Maleomradet er angivet af typeskiltet pa den anvendte
Renegade ET 210iP Advanced-svejsekilde.

Anbefalet metode og galdende standard
ESAB anbefaler, at kalibrering og validering udfgres i overensstemmelse med IEC/EN 60974-14
(:2018) eller EN 50504:2008 (medmindre der kommunikeres en anden udfgrelsesmetode fra ESAB).
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9 FEJLKODER

Fejlkoden anvendes til at vise, at der er opstaet en fejl i udstyret. Fejl vises med teksten "Error"
efterfulgt af fejlkodens nummer pa displayet.

Hvis der er registreret flere fejl, vises kun koden for den senest indtrufne fejl.

9.1 Beskrivelse af fejlkoder

Fejlkoder, som brugeren kan handtere fremgar nedenfor. Hvis der vises andre fejlkoder, skal du
kontakte en autoriseret servicetekniker fra ESAB.

Fejl Beskrivelse

Error206

Temperaturen for stramkilden er for hgj. En lysdiode, som angiver temperaturfejl, er
ogsa teendt pa panelet. En temperaturfejl angives af overophedningsindikatoren pa
betjeningspanelet.

Afhjaelpning: Fejlkoden forsvinder automatisk, og lysdioden, som angiver
temperaturfejl, slukkes, nar stramkilden er afkglet og klar til brug igen. Tilkald en
servicetekniker, hvis fejlen varer ved.

Error406
Temperaturen for kglervaesken er for hgj.
Afhjaelpning: Sgrg for at der er tilstrackkeligt med kalervaeske i kaleren. Fejlkoden
forsvinder automatisk, nar keleren er afkalet og klar til brug igen. Tilkald en
servicetekniker, hvis fejlen varer ved.

Error429

Slangen fra braenderen er ikke sluttet til kaleenheden.

Afhjeelpning: Hvis der bruges en vandkelet braender, skal det kontrolleres, at den
er forbundet til keleenheden.. Hvis der ikke bruges en vandkglet breender, kan fejlen
slettes ved et tryk pa en knap pa kontrolpanelet. Tilkald en servicetekniker, hvis
fejlen varer ved.
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10 BESTILLING AF RESERVEDELE

FORSIGTIG!
Reparationer og arbejde pa elektriske installationer skal udfares af en autoriseret
servicetekniker fra ESAB. Benyt kun ESAB's originale reservedele og sliddele.

Renegade ET 210iP Advanced er designet og testet i overensstemmelse med de internationale og
europeaeiske standarder EN60974-1 og EN60974-10. Nar service- og reparationsarbejde afsluttes,
skal den/de personer, der udferer arbejdet, sikre, at produktet fortsat er i overensstemmelse med
kravene i ovennaevnte standarder.

Reserve- og sliddele kan bestilles via den naermeste ESAB-forhandler. esab.com. Ved bestilling skal
produkttype, serienummer, betegnelse og reservedelsnummer i overensstemmelse med
reservedelslisten angives. Dette letter afsendelsen og sikrer korrekt levering.
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BESTILLINGSNUMRE

Ordering number |Denomination Type

0447 750 890 Renegade ET 210iP Advanced and Renegade ET 210iP
Exeor TIG SR 17 torch Advanced

0447 750 891 Renegade ET 210iP W Advanced, Cooling unit | Renegade ET 210iP
EC 1001 and Exeor TIG SR 21 torch Advanced

0463 859 * Instruction Manual

0463 881 * Spare parts list

0463 880 * Service manual

De tre sidste cifre i manualens dokumentnummer angiver manualens version. De er derfor erstattet
med * her. Sgrg for at bruge en manual med et serienummer eller softwareversion, som svarer til
produktet, se forsiden af manualen.

Tekniske dokumentation er tilgaengelig pa internet pa adressen: www.esab.com.
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TILBEHOR

0445 045 881

Water Cooler EC 1001
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0700 026 220
0700 026 221
0700 026 234
0700 026 235
0700 026 290
0700 026 291
0700 026 294
0700 026 295

Exeor TIG SR 17 torch, Air , 4 m
Exeor TIG SR 17 torch, Air, 8 m
Exeor TIG SR 17-R torch, Air , 4 m
Exeor TIG SR 17-R torch, Air, 8 m
Exeor TIG SR 21 torch, Water, 4 m
Exeor TIG SR 21 torch, Water, 8 m
Exeor TIG SR 21-R torch, Water, 4 m
Exeor TIG SR 21-R torch, Water, 8 m

Return cable kits

0700 006 901 | Return cable kit, OKC 50, 3 m

0700 006 889 |Return cable kit, OKC 50, 5 m

0700 006 900 | Electrode holder Handy, 200 A with 25 mm2, 3 m,
OKC 50

0700 500 084 | Remote control, MMA 4

W4014450 Foot pedal with 4.5 m (15 ft) cable, 8 PIN

0445 197 880

Shoulder strap

0463 859 001
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0460 330 881 | Trolley
0465720 002 |ESAB coolant
0L
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