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1 SAKERHET

1 SAKERHET

1.1 Anvandning av symboler

Genomgaende i handboken: Betyder Obs! Var uppmarksam!

® VARNING!
Innebar fara som, om den inte undviks, omedelbart leder till allvarliga
personskador eller dodsfall.

VARNING!
Innebar potentiell fara som kan resultera i personskada eller dodsfall.

Innebar fara som kan leda till mindre allvarlig personskada.

A
A OBSERVERA!
A

VARNING!
Innan anvandning, las och férstd denna bruksanvisning A |L.'JJ
och folj alla etiketter, arbetsgivarens sékerhetsrutiner

och sdkerhetsdatablad (SDS).

1.2 Sakerhetsatgarder

Det ar anvandaren av ESAB-utrustning som bar yttersta ansvaret for att alla som arbetar
med eller intill utrustningen vidtar alla tillampliga sakerhetsatgarder. Sakerhetsatgarderna
maste uppfylla de krav som galler fér denna typ av utrustning. Utdver
standardbestammelserna fér en svetsplats ska rekommendationerna nedan féljas.

Allt arbete ska utféras av utbildad personal som ar val insatt i utrustningens handhavande.
Felaktig anvandning av utrustningen kan leda till risksituationer som kan resultera i
personskada eller skador pa utrustningen.

1. Var och en som anvander utrustningen maste kanna till:
o dess handhavande
nddstoppens placering
dess funktion
tilampliga sakerhetsatgarder
korrekt forfarande vid svetsning och skarning samt vid anvandning av eventuella
andra funktioner hos utrustningen.
2. Operatoren ska se till att:
o inga obehoriga personer befinner sig inom utrustningens arbetsomrade da den
startas
o ingen ar oskyddad nar bagen tands eller arbete startas med utrustningen
3. Arbetsplatsen ska:
o vara lamplig fér andamalet
o vara fri fran drag.

O
O
O
O
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1 SAKERHET

4. Personlig skyddsutrustning
o Anvand alltid rekommenderad personlig skyddsutrustning, sa som
skyddsglaségon, flamsakra klader och skyddshandskar.
o Barinte l6st sittande persedlar, sa som halsdukar, skarp och ringar, eftersom
sadana kan fastna och orsaka brannskador.
5. Allmanna férsiktighetsatgarder
Se till att aterledarkabeln ar ordentligt ansluten.
o Arbete pa hogspanningsutrustning far endast utforas av behorig elektriker.
o Nodvandig eldslackningsutrustning skall finnas latt tillganglig pa val anvisad
plats
o Smorjning och underhall av svetsutrustningen far inte utféras under drift.

o

VARNING!

Bagsvetsning och bagskarning kan orsaka personskada. Vidta alltid
sakerhetsatgarder vid svetsning och skarning.

:'ﬂ ELEKTRISK STOT - Kan déda
e N ]

» Installera och jorda utrustningen enligt handboken.
* ROr e stromforande delar eller elektroder med bara hander eller med vat
skyddsutrustning.

» Isolera dig fran arbetet och marken.
» Se till att din arbetsstallning ar saker

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT — Kan vara hélsoskadliga

% + Svetsare med pacemaker bor radfraga sin lakare innan svetsning
:3:..1 \ genomfors. EMF kan stOra vissa pacemakers.
— » Exponering for EMF kan ha andra effekter pa halsan som annu ar okanda.
» Svetsare bdr anvanda foljande metoder for att minimera exponering for
EMF:

o Dra elektrod- och arbetskabeln pa samma sida av kroppen. Fixera
dem med tejp om majligt. Placera inte din kropp mellan svetspistolen
och kablar. Snurra aldrig svetspistolen eller kablar runt din kropp. Hall
svetsstromkalla och kablar s& langt bort fran kroppen som mgjligt.

o Anslut arbetskabeln till arbetsstycket sa nara det omrade som skall
svetsas som mgjligt.

. ROK OCH GASER - Kan vara hilsoskadliga

» Undvik att ha huvudet i svetsroken.
* Anvand ventilation, utsug vid bagen eller bada delarna for att féra bort
angor och gaser fran din andningszon och det allmanna omradet.

LJUSBAGAR - Kan skada égonen och ge brannskador pa huden

/,Q » Skydda 6gonen och kroppen. Anvand alltid korrekt svetsskdrm med
L skyddsglas av ratt filtreringsgrad och bar alltid skyddsklader.
+ Skydda omkringstaende personer med hjalp av lampliga skarmar eller
draperier.

BULLER - Kan ge horselskador
0‘ Skydda 6ronen. Anvand hoérselkapor eller annat Iampligt hérselskydd.
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1 SAKERHET

RORLIGA DELAR - Kan orsaka skador

« Hall alla dérrar, paneler och luckor stangda och se till att de sitter pa plats
ordentligt. Endast kvalificerade personer boér vid behov ta bort kapor for
underhall och felsdkning. Satt tillbaka paneler eller luckor och stanga
dorrar nar servicen ar klar och innan motorn startas.

Sténg av motorn innan du installerar eller ansluter enheten.

Hall hander, har, I6ssittande klader och verktyg borta fran rorliga delar.

A
k)9,

BRANDFARA

=" .+ Gnistor ("svetsloppor”) kan orsaka brand. Verifiera att det inte finns nagra
brannbara material i narheten.
* Anvand inte pa slutna behallare.

DRIFTSTORNING - Tillkalla experthjélp i handelse av driftstorning.
SKYDDA DIG SJALV OCH ANDRA!

ATE

n OBSERVERA!
Denna produkt ar avsedd endast for bagsvetsning.

A VARNING!

Anvand inte stromkallan for att tina frusna ror.

OBSERVERA!

Utrustning klass A ar inte avsedd for anvandning i
bostadsomraden dar elférsérjningen sker via det publika
lagspanningsdistributionsnatet. Pa grund av saval
ledningsburna som utstralade stérningar kan det i
sadana omraden vara problematiskt att uppna
elektromagnetisk kompatibilitet for utrustning klass A.

OBSERVERA!

Kasserad elektronisk utrustning ska lamnas till
atervinning.

Enligt direktiv 2012/19/EG om avfallshantering av

elektrisk och elektronisk utrustning och dess

genomfdrande i enlighet med nationell lag, ska elektrisk

och elektronisk utrustning som natt slutet av sin _
livslangd samlas in separat och lamnas till

atervinningsanlaggning.

Det avilar den som ager och/eller ansvarar for
utrustningen att halla sig informerad om vilka
atervinningsanlaggningar som ar godkanda.

For mer information, kontakta narmaste
ESAB-aterforsaljare.

ESAB har ett sortiment av tillbehor for svetsning och personlig skyddsutrustning till
salu. Kontakta din ESAB-aterforsiljare eller besok var webbplats for
bestillningsinformation.
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2 INLEDNING

2 INLEDNING

2.1 Oversikt

ESAB:s produktfamilj EMP 255ic och EMP 320ic ar en ny generation av svetsstromkallor for
multiprocessvetsning (MIG, TIG, MMA) utformad for att moéta behoven for anvandaren i en
mangd svetsningstillampningar.

EMP har en fargskdrm med ett TFT-anvandargranssnitt pa 11 cm (4,3 tum) som gor att det
gar snabbt och enkelt att valja svetsprocesser och -parametrar och skarmen lampar sig bade
for anvandare pa nybdrjarniva och mellanniva. For mer avancerade anvandare finns det ett
antal extra funktioner som kan anpassas for att ge maximal flexibilitet.

ESAB:s tillbehor till produkten aterfinns i kapitlet "TILLBEHOR” i denna handbok.

2.2 Utrustning

Stromkallan levereras med:

* USB-minne som innehaller anvandarhandboken
+ Sakerhetshandbok
* 3 m (9,8 fot) natkabel med CEE 16 A-kontakt
+ Gasslang med snabbkoppling
+ Aterledarkabel med jordklamma, 4,5 m, 300 A
* Rorstyrningar: 0,8 mm-1,2 mm
*  Drivrullar
o 1,0 mm/1,2 mm
o 0,8 mm/1,0 mm
* Verktyg for att mata tjocklek

0463 605 001 -8- © ESAB AB 2023



3 TEKNISKA DATA

3 TEKNISKA DATA

EMP 320ic (0700 300 991)

EMP 255ic (0700 300 992)

Natspanning

400 V 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
|ax TIG/lgs TIG 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

Tomgangseffekt i energisparlage

Uj, 400 V

68 W

Instdllningsomrade

MMA 16 A/20 V=300 A/32 V 16 A/20 V=255 A/30 V
TIG 5A/10 V=320 A/23 V 5 A/10 V=255 A/20 V
MIG 15 A/15 V=320 A/34 V 15 A/15 V=300 A/34 V
Tillaten belastning vid MMA

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

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

100 % intermittensfaktor 180 A/27,0V 130 A/25,0 V
Tillaten belastning vid TIG

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

60 % intermittensfaktor 265 A/210V 215 A/19,0V

100 % intermittensfaktor 220 A/19,0V 170 A/17,0V
Tillaten belastning vid MIG

40 % intermittensfaktor 320 A/23,0V 255 A/270V

60 % intermittensfaktor 265 A/27.0V 200 A/24,0V

100 % intermittensfaktor 200 A/24,0V 160 A/22,0 V
Tomgangseffekt 22 W 22 W

Effektivitet 87 % 86 %

Effektfaktor 0,87 0,87
Tomgangsspéanning Uy max (68 V 68 V
Tomgangsspéanning Uy max 35V 35V

med VRD aktiverad

Tradmatningshastighet 1,3-20 m/min
Traddimension

Solid kolstaltrad 0,8-1,2 mm

Rostfri solid staltrad 0,8-1,2 mm

Pulverfylld rortrad 0,8-1,6 mm

Aluminium 0,8-1,2 mm
Arbetstemperatur -10 till +40 °C
Transporttemperatur -20 till +55°C

0463 605 001
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3 TEKNISKA DATA

Bobinstorlek 100-300 mm
Matt x b x h 686 x 292 x 495 mm
Vikt 31,75 kg
Kapslingsklass P23

Intermittensfaktor

Intermittensfaktorn anger den andel, vanligen i procent, av en tiominutersperiod, under vilken
man kan svetsa med en viss belastning. Intermittensfaktorn galler vid 40 °C.

Inkapslingsklass
IP-koden anger kapslingsklass, d.v.s. graden av skydd mot intrdngning av fasta féremal eller
vatten.

Utrustning markt IP 23S ar avsedd for inom- och utomhusbruk, men ska inte anvandas i
nederbord.

Anvandningsklass

Symbolen innebar att strémkallan ar avsedd for anvandning i utrymmen med férhéjd
elfara.
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4 INSTALLATION

4 INSTALLATION

Installationen ska utféras av professionell installator.

OBSERVERA!

Denna produkt ar avsedd for industriell anvandning. | hem- och kontorsmiljo kan
denna produkt orsaka radiostérningar. Det avilar anvandaren att vidta erforderliga
skyddsatgarder mot sadana stérningar.

4.1 Placering

Placera stromkallan sa att kylluftens in- och utlopp ar fria.

A. 152 mm
B. 100 mm
C. 152 mm
VARNING! (r )
Sakra utrustningen mot oavsiktlig o
rérelse. Detta &r sarskilt viktigt pa >‘|0
ojamnt eller lutande underlag.
(]
10
& =/

4.2 Lyftanvisning

Stromkallan kan lyftas i dess handtag. Mekaniska lyft maste géras med bada de yttre
handtagen.

0463 605 001 -11 - © ESAB AB 2023



4 INSTALLATION

4.3 Natmatning

OBSERVERA!
Natmatningskrav

Utrustningen uppfyller IEC 61000-3-12 under forutsattning att kortslutningseffekten
ar storre an eller lika med Sq;,i, Vid anslutningspunkten mellan anvandarens elnat
och det publika eldistributionsnatet. Den som installerar och/eller anvander
utrustningen maste, om sa behdvs genom konsultation av elnatsoperatéren,
kontrollera att utrustningen ansluts endast till elnat med kortslutningseffekt storre an
eller lika med Sq.i, - Se tekniska data i kapitlet TEKNISKA DATA.

Stromkallan levereras med en 4 x2,5 mm2 natkabel och 16 A stickkontakt som tillsammans
kan hantera nominella markdata for 3-fas 380-415 V natstrom.

1. Markskylt med
anslutningsdata

Rekommenderad sdkringsstorlek och minsta kabelarea
Natspanning 3-fas, 50/60 Hz
400 V 10 %
Natstromforbrukning vid maximal uteffekt 18 A
Maximal rekommenderad kapacitet pa 16 A
sakring") eller kretsbrytare
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4 INSTALLATION

Natkabelarea 4 x 2,5 mm2 (13 AWG)
Maximal rekommenderad langd pa 15m
forlangningskabel

Tidsférdrojningssakring.
Stromforsorjning fran generatorer

Stromkallan kan strémférsorjas fran olika typer av generatorer. Vissa generatorer kan
emellertid inte 1amna tillracklig effekt for att svetskraftkallan ska fungera ordentligt.
Generatorer med spanningsreglering av typ AVR (Automatic Voltage Regulation) eller med
likvardig eller battre regleringstyp, med markeffekt pa 15 kW, 3-fas rekommenderas.
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

Allmanna sékerhetsregler for handhavandet av utrustningen aterfinns i kapitlet
Sakerhet. Den som ska anvanda utrustningen ska ha last och till fullo forstatt hela
detta kapitel.

OBSERVERA!
Anvand avsett handtag vid forflyttning av utrustningen. Dra aldrig i kablarna.

A VARNING!

Roterande delar kan orsaka personskada — iaktta
forsiktighet.

,@r
P70

VARNING!

Risk for elektrisk stot! Vidror inte arbetsstycket eller svetspistolens brannarhuvud
under pagaende svetsning.

VARNING!
Se till att sidoluckorna ar stdngda under drift.

VARNING!
Dra at bulten for tradbobinen for att férhindra att den glider av navet.

>
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.1

Anvandarens anslutningar och kontroller

Vy framifran och bakifrén: Modell EMP 255ic och EMP 320ic

1.

w N

o0 a

Ratt for val av strom- eller
tradmatningshastighet

Ratt fér spanningsval

Huvudknapp for navigering och
parameterval

Gasutlopp for TIG- och spolbrannare
Anslutning for svetspistol/fjarrkontroll
Anslutning foér svetspistol och
gasutlopp for MIG/IMAG

Negativ utmatning [-]

0463 605 001

8. Positiv utmatning [+]

9. Polaritetsvaxlingskabel
10. Display

11. Gasinlopp for MIG/MAG
12. Gasinlopp for TIG
13. Huvudstréombrytare PA/AV

14. Natkabel

-15 - © ESAB AB 2023



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

1. Ovre kontrollvred: (a) Instéllning av 3. Menynavigering: Rotera och tryck for att
varde for utgadende stréom (b) Installning vélja menyalternativ.
av tradmatningshastighet
2. Undre kontrollvred: (a) Val av
MIG-spéanning (b) Trimning av
SMIG-spanning (c) MMA-lage: Bage
PA/AV

OBSERVERA!

Undre reglage i MMA-lage slar PA/AV uteffekten. Nar uteffekten ar PA, fargas
bildskdrmens bakgrund orange (se kapitlet "KONTROLLPANEL").

5.2 Anslutning av svets- och aterledarkabel

Stromkallan har tva utgangar for anslutning av svets- och aterledarkablar; en negativ [-] plint
(7) och en positiv [+] plint (8).
5.21 For MIG/IMMA-svetsning

Vid MIG/MMA-svetsning valjs uttag till vilket svetskabeln ska anslutas till, utifran vilken
elektrodtyp som anvands. Se elektrodférpackningen for information om ratt elektrodpolaritet.
Anslut aterledarkabeln till den andra svetsningsplinten (9) pa stromkallan.

Satt fast aterledarkabelns kontaktklamma stadigt pa arbetsstycket och kontrollera att den har
god elektrisk kontakt.

OBSERVERA!
Schema med riktlinjer for MIG-svetsning:

Pa insidan av luckan pa bobinsidan finns ett schema med riktlinjer for
MIG-svetsning som beskriver svetsreglagens grundinstallningar. Schemat ar endast
avsett som en vagledning for installningar av parametrar pa denna utrustningen.
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.2.2 For TIG-svetsning

For TIG-svetsning (kraver extra TIG-tillbehér: se kapitlet "TILLBEHOR”) ansluts
TIG-brannarens elkabel till den negativa [-] plinten (7). Anslut gasinloppets mutter pa
TIG-brannaren till gasutloppets anslutning (4) som ar placerad pa framsidan av stromkallan.
Anslut gasinloppsmuttern (12) pa bakre panelen till reglerad skyddsgasférsorjning. Anslut
den aktiva aterledarkabeln till returkabelplinten (9). Anslut brannaren till anslutningen (6) for
Euro-brannare.

5.3 Polaritetsvaxling

Enhetens stromkalla levereras med en polaritetsvaxlingskabel som ar ansluten till
plusplinten. En del tradar, t.ex. sjalvskyddande rortrad, rekommenderas vid svetsning med
negativ polaritet. Negativ polaritet innebar att polaritetsvaxlingskabeln ar ansluten till
minusplinten och aterledarkabeln forblir anslutning for brannarens returkabel.

Kontrollera den rekommenderade polariteten for den svetstrad du vill anvanda. Se
elektrodforpackningen for information om ratt elektrodpolaritet. Polariteten kan vaxlas
genom att flytta polaritetsvaxlingskabeln for att passa tillamplig svetsprocess.

54 Skyddsgas

Valet av lamplig skyddsgas beror pa materialet och svetsningsprocessen. | en
MIG/MAG-process svetsas vanligen kolstal med blandad gas (Ar + CO,) eller 100 %

koldioxid (CO,). Rostfritt stal kan svetsas med blandad gas (Ar + CO,) eller Trimix (He + Ar +
CO,). For aluminium och silikonbrons anvands ren argongas (Ar). | sMIG-laget (se avsnittet

"sMIG-lage” i kapitlet INSTALLNINGSPANEL) kommer optimal svetsbage med den gas du
anvander, att stallas in automatiskt. | en TIG-process anvands vanligtvis 100 % argon.

5.5 Volt-ampere-kurvor

Kurvorna nedan visar stromkallans hégsta spannings- och stromutmatningskapacitet vid tre
vanliga svetsningsprocessinstallningar. Andra installningar resulterar i kurvor som ligger
mellan dessa kurvor.

A= svetsstrom (ampere), V = utspanning
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE
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5.5.3 GTAW (TIG) 400 V
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5.6 Intermittensfaktor

EMP 255ic har en svetseffekt pa 255 A vid en intermittensfaktor pa 40 %. EMP 320 har en
svetseffekt pa 320 A vid en intermittensfaktor pa 40 %. En sjalvaterstallande termostat
skyddar stromkallan om intermittensfaktorn éverskrids.

Exempel: Om stromkallan arbetar vid en intermittensfaktor pa 40 % kommer den att
tillhandahalla nominell stromstyrka i hogst 4 minuter for varje 10-minutersperiod. Strémkallan
maste svalna med hjalp av flaktarna under aterstaende 6 minuter.

Det gar att valja en annan kombination av intermittensfaktor och svetsstrém. Anvand
nedanstaende grafer for att faststalla korrekt intermittensfaktor for en viss svetsstrom.
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Plottning av arbetscykel fér 400 V AC
5.7 Borttagning/installation av bobin

OBSERVERA!

Gas behdver inte anslutas for denna procedur. Strommen ska vara avstangd for
denna procedur.

Fjadern reglerar "bromsningsvardet" som arbetar mot tradmatarmotorn och dragstyrkan hos
matarrullarna. Dra at skruven "A", se bild nedan, tills rullen inte kan rotera fritt.

Demontera/montera bobinen enligt figuren nedan.

OBSERVERA!

For att anvanda en rulle pa 100 mm (4 tum) maste plastbobinen tas bort fran
utrustningen.

Dra at bobinens lasmutter for 100 mm (4 tum) rulle:

(1]
2
5@@9@ >0

A. Bobinens lasmutter

0—

Dra at bobinens lasmutter for 200 mm (8 tum), 300 mm (12 tum):
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A. Bobinens lasmutter

OBSERVERA!

Den stdrre bobinen kan vara tillverkad av staltrad enligt bilden eller kan vara gjuten i
plast. Oavsett form s& monteras de pa samma sétt, enligt bilden.

5.8 Borttagning/installation av trad

OBSERVERA!
Om du installerar aluminiumtrad, se avsnittet "Svetsning med aluminiumtrad".

EMP 255ic och EM 320ic kan anvanda bobiner med storlekar pa 100 mm (4 tum), 200 mm (8

tum) och 300 mm (12 tum). Se kapitlet "TEKNISKA DATA” fér lampliga traddimensioner for
varje tradtyp.
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Vy av tradbobinsidan

1. Tradbobin 3. Tradmatarenhet
2. Gasventiler

VARNING!

Undvik att placera eller peka brannaren nara eller mot ansiktet, hdnderna eller
kroppen eftersom det kan leda till personskada.

OBSERVERA!
Kontrollera att korrekta tradmatarrullar valts.

OBSERVERA!

Kom ihag att anvanda korrekt kontaktspets i svetspistolen for trdddimensionen som
anvands.
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5.8.1 Ta bort trad

1. Koppla bort stromkallan fran enheten.
2. Oppna luckan pa EMP-enhetens tradbobinsida.

1. Tradbobin 2. Tradmatarenhet
3. Lokalisera trddmatarenheten och dess spannarm.
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4. Frigor tradmatarenhetens spannarm genom att delvis att skruva loss spannarvredet,
dra den uppat ur sparrlaget och rotera den mot dig. Spannarmen ar fjaderbelastad.
Den falls upp nar spannarvredet i féregaende steg roteras ur vagen enligt bilden
nedan.

Tradmatningsmekanism

1. Spannarvred 4. Styrning for tradutmatning
2. Spannarm 5. Styrning for traddinmatning
3. Till brannare 6. Oppning for tradinmatning

5. Om det finns trad kvar i brannarenheten:

Klipp av traden nara styrningen for tradinmatning medan du haller i bobinanden (sa att
traden inte lindas av fran bobinen nar den blir 16s efter avklippningen). Fast den
kapade anden av traden vid bobinen (om det finns nagon trad kvar pa bobinen) for att
forhindra att den lindas av fran bobinen.

6. Om det finns trad kvar i brannarenheten:

Koppla bort brannarenheten fran EMP-enheten och dra ut den resterande traden
genom tradmatarenheten och lagg brannaren at sidan (med den |6sa traden kvar i
brannaren). Den gamla traden bor nu vara helt borttagen ur trdadmatarenheten.

7. Ta bort bobinen fran enheten (se avsnittet "Borttagning/installation av bobin"). Den
gamla traden och dess bobin bér nu vara helt borttagen ur enheten. Nu aterstar steget
att ta bort traden ur brannarenheten.

8. Om det finns trad kvar i brannarenheten:

Dra ut hela den gamla trdden ur brannarenheten fran nagon av dess andar.

5.8.2 Installera trad

n OBSERVERA!

En for lang tradledare riskerar att skada tradmatarenheten om den tvingas in nar du
forsdker ansluta brannaren till enheten.

Mer information om byte av tradledare finns i instruktionerna for brannaren.
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OBSERVERA!

Om byte av tradledare kravs i brannaren kan roret vara for langt vilket kraver att det
kortas av. For att installera en ny ledare i brannarslangen, se handboken for
brannaren.

Koppla bort stromkallan fran enheten.

Oppna luckan pa EMP-enhetens tradbobinsida.

Installera den nya bobinen (se avsnittet "Borttagning/installation av bobin" ).

| tradmatarenheten lossar du spannarvredet genom att dra det uppat ur sparrlaget och

rotera det mot dig. Spannarmen ar fjaderbelastad. Den falls upp nar spannarvredet i

foregaende steg roteras ur vagen.

5. Installera de korrekta rullarna i enlighet med tradtjockleken (se avsnittet
"Borttagning/installation tradmatarrullar").

6. Dra den rakt avklippta (ej krokta) tradanden fran den nyinstallerade bobinen och mata
in den i inmatningsstyrningen genom den mittre tradstyrningen via sparet i matarrullen
och genom utmatningsstyrningen tills den sticker ut ur &nden pa Euro-adaptern cirka
tre centimeter (3 cm).

7. Stang spannarmen mot traden i sparet pa tradmatarrullarna och sakra den med
spannarmen. Kontrollera att traden ar i sparet och inte dras ut ur sparet mot rullens
yta.

8. Ateranslut bréannarenheten till EMP-enheten med férsiktighet sa att trddanden som
sticker ut ur Euro-adaptern trads in korrekt i brannarens tradledare.

9. Starta EMP-enheten. Gas behdver inte anslutas fér denna procedur.

10. Lagg ut brannarkabeln nagorlunda rakt och mata trdden genom brannarkabeln genom

att aktivera avtryckaren pa brannaren, tills trdden kommer ut genom brannarens

munstycke. Se handboken for relevant brannare gallande tradutskjutets langd vid

munstyckets spets.

o Till modell EMP 255IC anvands en brannare av modell: PSF 305 (Handbok 0458
870 201)

o Till modell EMP 320ic anvands en brannare av modell: PSF 305 (Handbok 0458
870 201)
11. FOor att mer exakt ange och kontrollera tradmatningsspanningen for korrekt
tradmatningstryck, se avsnittet "Stalla in tradmatningstryck".
12. Stang luckan pa EMP-enhetens tradbobinsida.

hoON=

5.9 Svetsning med aluminiumtrad

OBSERVERA!

Nar du har utfért anvisningarna i det har avsnittet atergar du till avsnittet
"Borttagning/installation av trad".

For svetsning av aluminium med standardbrannare, se anvandarhandboken for
MIG-brannare gallande byte av tradledare for kolstal till en Teflon-fodrad tradledare.
* Till modell EMP 255IC anvands en brannare av modell: PSF 305
» Till modell EMP 320ic anvands en brannare av modell: PSF 305
Bestall foljande tillbehor:
» Teflon-fodrad tradledare (PTFE-foder)

» Teflonbelagda mittre rér och utmatningsroér (valj storlek som matchar traden enligt "VAL
AV RULLAR OCH TRADSTYRNING" i bilagan)
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» Matarrullar for aluminium med U-spar (valj storlek som matchar traden enligt "VAL AV
RULLAR OCH TRADSTYRNING" i bilagan)

5.10 Instéllning av tradmatningstryck

OBSERVERA!

Denna procedur kraver att enheten startas. Gas behdver inte anslutas fér denna
procedur.

Sla PA strémmen till enheten.
Kontrollera forst att traden I6per mjukt genom tradledaren.

OBSERVERA!
Det ar viktigt att matningstrycket inte ar for hogt.

N —

3. Justera for minsta rulltryck:
Nar svetspistolen halls cirka 6 mm fran trablocket ska matarrullarna slira mot traden.
Om de inte slirar ska trddspanningen minskas genom att spannarvredet pa
trddmatarenheten justeras.

o

Yo ____..
3
3

4. Justering till korrekt rulltryck:
Nar svetspistolen halls cirka 50 mm fran trablocket ska trdd matas ut och bdja sig.

oy

P S

»<>/ : 50 mm

5.11 Borttagning/installation av tradmatarrullar

A VARNING!

Strémmen ska vara avstangd fér denna procedur.

OBSERVERA!
Gas behdver inte anslutas fér denna procedur.
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Tva par av olika storlekar av matarrullar med dubbelspar levereras som standard (anges i
bilagan som "STANDARD" och "TILLBEHOR" ). Byt matarrullarna s att de dverensstammer
med bobinens tradstorlek och typ. Se "VAL AV RULLAR OCH TRADSTYRNING" i bilaga for
val av matarrullar.

5.11.1  Borttagning av tradmatarrullar

1. Om nya rullar installeras, se till att de ar av korrekt storlek och typ (stal eller
aluminium) fér den trad som installeras.

2.  Koppla bort stromkallan fran enheten.

3. Oppna luckan pd EMP-enhetens tradbobinsida.

4. Lossa spannarmen genom att dra den uppat ur sparrlaget och rotera den mot dig (se
bild 5). Eftersom det instéllda tradmatningstrycket forloras nar armen frigdrs maste
trycket pa rullarna justeras om i ett senare steg. Spannarmen (2) ar fjaderbelastad.
Den falls upp nar spannarvredet i féregaende steg roteras ur vagen.

5. Ta bort traden fran tradmatarmekanismen.

OBSERVERA!

Nar du tar bort pa drivrullen (rullen pa vanster sida) ska du vara noga med att
inte samtidigt ta bort drevet. Om du gor det riskerar du att tappa bort den lilla
sparkilen pa motoraxeln. Underlatenhet att iaktta detta kan géra hela enheten
obrukbar tills delen har ersatts.

6. Ta bort de tva tradmatarrullarna genom att ta bort dess fastskruvar och brickor och
sedan dra bort varje rulle fran dess axel (se bild 7).

Drivrulle med kil pa motoraxel

1. Drivrulle
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OBSERVERA!
Undvik att ta bort drivrullen (se (1) i bild 6). (Risk att férlora drivrullens sparkil.)

Borttagning och installation av matarrulle

5.11.2 Installera tradmatarrullar

OBSERVERA!

Nar du installerar tradmatarrullarna ska du undvika (och inte tvinga) att installera en
rulle om nagon av tradstyrningarna ar i vagen. Skjut undan den styrning som ar i
vagen nagot sa att det skapas utrymme for rullen. Tradstyrningarna justeras efter
att rullarna ar installerade.
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1. Installera de tva nya drivrullarna (bada med samma artikelnummer och i samma
korrekta sparriktning). Kontrollera att den korrekta sparstorleken placeras pa insidan.

OBSERVERA!

Tradmatarrullarna byts antingen ut (for att motsvara den storlek och typ av
trad som installeras) eller ateranvandas om samma storlek och typ av trad
installeras.

1. Markning

OBSERVERA!
Markningen pa rullens sida motsvarar sparet pa rullens motsatta sida.

2. Dra at matarrullens fastskruv genom att vrida den medurs. Att anvanda handkraft ar
tillrackligt.
3. Traden maste installeras genom tradmatarenheten (se underavsnittet "Installera
trad”).
OBSERVERA!

Om traden togs bort maste den installeras igen (se underavsnittet "Installera
trad”).

Stang tryckrullarna mot traden.

Justera tradmatningstrycket genom att justera tradspanningen vid tradmatarrullarna
genom att vrida pa spannarvredet enligt anvisningarna i avsnittet "Stalla in
tradmatningstrycket".

6. Stang luckan pa EMP-enhetens tradbobinsida.

o~

5.12 Borttagning/installation/justering av tradstyrningar

OBSERVERA!
Gas behover inte anslutas for denna procedur.
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OBSERVERA!

Korrekt ror for tradutmatningsstyrning maste valjas sa att det dverensstammer
med den valda tradens storlek och typ (SS eller aluminium). De andra tva
tradstyrningarna ingar som standard och passar alla tradar.

Det finns tre ror for tradmatarstyrning: ingaende styrror, mittre styrrér och utgaende styrror.
Det ingaende och det mittre styrroret ingar som standard for alla typer och storlekar av trad,
varfor de inte omnamns har. Den har proceduren behandlar borttagning/installation och
justering av det utgaende styrroret. Se bild 22 for placering av ror och dess fastskruvar.

OBSERVERA!

Det har kapitlet kraver att tradmatarrullarna har tagits bort for att ge atkomst till
tradstyrningarna. Genomfér borttagningen av matarrullarna och, senare i den har
proceduren, monteringsstegen for rullarna. Se avsnittet "Borttagning/installation av
tradmatarrullar’ nar sa refereras i stegen nedan.

1. Valj och inférskaffa korrekt utgaende styrrér (se "VAL AV RULLAR OCH
TRADSTYRNING” i bilagan).

OBSERVERA!

Eftersom valet ar baserat pa storlek och typ (stal eller aluminium) for vald
trad, forutsatts att denna trad redan ar vald, har erhallits och ar tillganglig for
den har proceduren.

1. Mittre styrror: En storlek passar alla. 2. Utgaende styrror: 4 storlekar for stal,
3 storlekar for aluminium (valj fran
tabellen i handboken).

Koppla bort stromkallan fran enheten.

Oppna luckan pa EMP-enhetens tradbobinsida.

Lossa spannarmen genom att lossa pa spannarvredet (se (1) i bild 5) genom att dra

det uppat ur sparrlaget och rotera det mot dig. Spannarmen (se (2) i bild 5) ar

fijaderbelastad. Den falls upp nar spannarvredet i foregaende steg roteras ur vagen.

B wn
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5. Ta bort traden fran EMP-enheten genom att klippa av den precis fore
tradmatarenheten. Se till att halla fast bobinanden av traden innan du klipper sa att
traden inte lindas av fran spolen pa bobinen nar den blir I16s. Sakra anden pa nagot
satt vid bobinen sa att den halls i spann under denna procedur.

6. Ta bort brannarenheten fran EMP-enheten och ta bort resten av den gamla trad som
fortfarande finns i brannarenheten och kassera den. Brannarenheten kommer att
sattas tillbaka mot slutet av den har proceduren.

7. Ta bort tradmatarrullarna:

Se stegen i avsnittet "Borttagning/installation av trdadmatarrullar” infér borttagningen.

5.12.1 Borttagning/installation av utgaende styrror

1. Lossa fastskruven for det utgaende styrroret.

k\'l

l'-|

4
1. Ingéende styrror 4. Fastskruv for utgaende styrror
2. Mittre styrror 5. Fastskruv for mittre styrror
3. Utgaende styrror 6. Fastskruv ingaende styrror
2. Tabort det utgaende styrroret utat och genom Euro-adaptern.
OBSERVERA!

Det ar inte nddvandigt att ta bort Euro-adaptern for att fa atkomst till det
utgaende styrroret. En liten knackning pa ingangssidan av det utgaende
styrroret (efter att fastskruven lossats) bor vara tillrackligt for att den ska
sticka ut tillrackligt Iangt pa utgangssidan for att den ska kunna dras ut. Om
inte, kan den tryckas tillbaka in och ett andra forsok goras far att fa ut den
tillrackligt langt for att kunna greppa den eller anvanda en spetsig tang for att
ta tag i den och dra ut den.

3. Byt ut réret mot det nya roéret i ratt storlek, i omvand ordning. Dra inte at fastskruven
annu (det sker nedan, under "Justering").
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5.12.2 Borttagning/installation av mittre styrror

1. Lossa och ta bort det ursprungliga mittre styrroret. Det mittre styrroret tas
bort/installeras endast fran vanster sida.

2. Installera den nya mittre styrréret. Det mittre styrroret tas bort/installeras endast fran
vanster sida. Skjut in detta ror (den smala anden férst och at hdger) i den mittre
hallaren tills det tar stopp och dra at fastskruven med handkraft.

3. Installera (ominstallera) tradmatarrullarna:

OBSERVERA!

Eftersom ingen tradstyrning har justerats (gors efter det har steget) kan nagon
av styrningarnas lage vara sadant att en rulle inte kan installeras. Tvinga inte
in en rulle pa dess axel. Kontrollera orsaken till problemet och flytta det
styrror som ar i vagen.

a) Se steg 8—11 i avsnittet "Borttagning/installation av tradmatarrullar” (for installation).

5.12.3 Justera tradstyrningarna

1. Kontrollera att det mittre styrroret ar placerat med ett visst mellanrum till matarrullarna.
Det mittre tradstyrningsrorets fastskruv ska dras med handkraft.

2. Justera det utgaende tradstyrningsroret tills det finns ett mellanrum pa ca 1 mm fran
den hoégra matarrullen och dra at dess fastskruv med handkraft.

1. Matarrullar 2. Tradstyrningsror

3. Ta fram tr&danden pa bobinen och klipp av en bit trad sa att du far en ren och rak
tradande. Detta kravs for att det ska ga latt att trada traden genom brannarkabeln
anda upp till brannarens munstycke.

4. Mata in traden fran bobinen genom tradmatarstyrningarna och se till att den kommer
in i sparen pa tradmatarrullarna. Lagg traden i det inre sparet pa tradmatarrullarna.
Fortsatt att mata traden tills den sticker ut nagra centimeter vid Euro-adapterns
utgangssida.

5. Stang tryckrullarna mot traden.
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6. Ateranslut brannarenheten till EMP-enheten.
7. Sla PA EMP-enheten.

OBSERVERA!
Gas behdver inte anslutas for denna procedur.

8. Lagg ut brannarkabeln nagorlunda rakt och mata traéden genom brannarkabeln genom
att aktivera avtryckaren pa brannaren. Se handboken for relevant brannare gallande
tradutskjutets langd vid munstyckets spets.

9. Justera tradmatningens tryck genom att justera tradspanningen vid matarrullarna med
metoden i "Stalla in tradmatningstrycket” for en mer noggrann installning av detta
spannarvred.

10. Stang luckan pa EMP-enhetens tradbobinsida.

513  Overhettningsskydd

OBSERVERA!
ﬁ Den har enheten ar utrustad med 6éverhettningsskydd for

stromkallan.

Svetsstromkallan har ett 6verhettningsskydd som I6ser ut om den interna temperaturen blir
for hog. Nar skyddet utloses bryts svetsstrommen och en symbol fér dverhettning visas pa
bildskarmen. Overhettningsskyddet aterstalls automatiskt nar temperaturen har atergatt till
normal arbetstemperatur.

5.14 Lift-TIG-svetsning

2-takts- och 4-taktssvetsningsprocess visas

Pistolkontakten anvands och lite strém flédar redan nar man lyfter bort elektroden for att
tanda den.

1. Elektroden nuddar arbetsstycket.

2. Brannaravtryckaren trycks in och en lag tandstrém borjar flyta.

3. Ljusbagen tands da svetsaren lyfter elektroden fran arbetsstycket varefter strommen
automatiskt stiger till det installda vardet.

0463 605 001 -33- © ESAB AB 2023



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

= S

1
A = Gasforstromning

N

B = Slope up
C = Slope down

D = Gasefterstrémning

S A

1
A = Gasfoérstromning

b

B = Slope up
C = Slope down

D = Gasefterstromning
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6 INSTALLNINGSPANEL

Allmédnna sakerhetsregler for handhavandet av utrustningen aterfinns i avsnittet
»Sakerhetsatgarder” i kapitlet "SAKERHET” i denna handbok. Alimén information om
drift aterfinns i kapitlet "DRIFT” i denna handbok. Den som ska anvanda utrustningen
ska ha last och till fullo forstatt bada dessa kapitel.

OBSERVERA!
Efter start visas huvudmenyn pa anvandargranssnittet.

6.1 Sa navigerar man

1. Ovre kontrollvred
a) Instéllning av varde for
utgaende stréom
b) Installning av
trddmatningshastighet
2. Undre kontrollvred
a) Val av MIG-spanning
b) Justering av
sMIG-spanning
c) MMA-lage: BAGE
PA/AV
3. Menynavigering: Tryck for att
valja

6.2 Huvudmeny

sMIG-lage

Manuellt MIG-lage

Lage flux-fylld (MIG/MAG)
MMA-lage

Lift-TIG-lage

Installningar
Anvandarhandbok
Dialogruta

NGO RWN =
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6.3 sMIG-lage: Basisk

Startskarm

Information

Minne

Val av material

Val av trddmatningshastighet
Indikator fér materialtjocklek
Dialogruta

Nogokrwb=~

Startskarm

Information

Minne

Val av material

Parameter
Tradmatningshastighet
Indikator f6r materialtjocklek

(T T Justering av spanning
Set WFS - m/min -2 \o +9 . Dialogruta

©CoNOhWN =

6.5 Manuellt MIG-lage: Basisk

Startskarm

Information

Minne

Val av material
Tradmatningshastighet
Spanningsjustering
Dialogruta

Nogo,rwWN =~

MIG / MAG
Set WFS - m/min

Startskarm

Information

Minne

Val av material
Parameter
Tradmatningshastighet
Spanningsjustering
Dialogruta

NN~

MIG / MAG
Set WFS - m/min
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6.7 Lage flux-fylld trad: Basisk

Startskarm

Information

Minne
Tradmatningshastighet
Spanningsjustering
Dialogruta

ok wN =

FLUX CORED ‘
Set WFS - m/min

Startskarm

Information

Minne

Parameter
Tradmatningshastighet
Spanningsjustering
Dialogruta

Nogohrwb-=~

FLUX CORED )
Set WFS - m/min

1. Startskarm

2. Information

3. Minne

4. Justering av stromstyrka

5. Stréomforsorjning, utspanning
(tomgangsspanning)

6. Dialogruta

7. Béage PA/AV

Set - AMPS Bla andras till orange nar utmatning ar
" "
het".
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6 INSTALLNINGSPANEL

6.10 MMA-lage: Avancerad

1. Startskdrm

2. Information

3. Minne

4. Parameter

5. Ampere

6. Stromforsorjning, utspanning
(tomgangsspanning)

7. Bage PA/AV

8. Dialogruta

Bla andras till orange nar utmatning ar
Ilhetll.

6.11 Lyft-TIG-lage: Basisk

Startskarm
Information
Minne
Ampere
Dialogruta

arwbd=

LIFT TIG
Set - AMPS

Startskarm
Information
Minne
Parameter
Ampere
Dialogruta

ok wN =

(11 [ uFTTIG
Set - AMPS
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6 INSTALLNINGSPANEL

6.13 Installningar
1. Aterstéll lage
2.  Tum/metrisk
3. Grundlaggande/avancerat
4. Sprak
5. Information
6. Startskarm
7. Dialogruta
SETTINGS
Home
6.14 Information i handbok
1. Underhallsinformation
2. Slit- och reservdelar
3. Diriftinformation
4. Startskarm
5. Dialogruta
USER MANUAL
Home
6.15 Referensguide for ikoner
IKON BETYDELSE IKON BETYDELSE
Hem Val av
@ OFth punktsvetsningstid
palav
000
[@or .« 4
IOIQO
Information Tradmatningshastig

het

MIG-svetspistol

Justering av
punktsvetsningstid
pa

Granser Flux cored
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6 INSTALLNINGSPANEL

IKON BETYDELSE IKON BETYDELSE

® Gréanser Manuell MIG
Procent MMA

()

Yo /

Forstromning Tiden Smart MIG
som skyddsgasen ar SMle

t1 aktiverad innan
svetsbagen har
startats
Efterstromning Tiden Lift-TIG
som skyddsgasen ar t &

t2 aktiverad efter att
svetsbagen har -
stoppats
Sekunder Sparar
svetsnlqgsp_rqgram_for
en specifik tilldmpning
i minneslaget.

Installningar i Avbestall

anvandarhandbokens
meny
Spolbrannare Fjarrkontroll

oﬁ) (Ej alla marknader) /
Installningar E Fotreglage

2T, avtryckare PA/AV

Efterbrinning
Justerar tiden som
spanningen ar
aktiverad efter att
tradmatningen har
stoppats for att hindra
traden fran att fastna i

smaltbadet
4T, hallllas Anvandarhandbok
‘* ‘* avtryckaren for huvudmeny
— ——
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6 INSTALLNINGSPANEL

IKON BETYDELSE IKON BETYDELSE
Strom (A) Plattjocklek i
A Q sMIG-lage
Bageffekt Vid Trimningsstang

L

pinnsvetsning hojs
matningen nar
baglangden kortas

(I unm)

Andrar strangprofilen
fran platt till konvex
eller fran platt till

g

ner for att minska eller konkav.
eliminera risken for att

pinnelektroden fastnar

i svetspolen

Nedatsluttning Riktar Avancerade

strommen nedat
under en tidsperiod
vid slutet av
svetscykeln.

installningar

Hot start Okar
matningen nar
elektroden tands for
att minska risken for
att den fastnar.

-

Grundinstallningar

Induktans Tillskott av
induktans i bagens
egenskaper for att
stabilisera bagen och
minska stank under
kortslutningsférloppet.

\'J

Spanning (V)

Minne Kan spara
svetsningsprogram for
specifika tillampningar

NNILA

< English(GB)

Val av sprak

Val av pinnelektrod

[™] INCH IMETRIC

Mattenhet

Uppatsluttning
Riktar strémmen
uppat under en
tidsperiod vid boérjan
av svetscykeln.

Strangprofil, konkav

.8 mm
(.030”)

%

Traddimension

F r

Strangprofil, konvex
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7 UNDERHALL

7 UNDERHALL

VARNING!
Natanslutningen ska vara bortkopplad vid underhall.

OBSERVERA!

Endast behoriga personer far ta bort kapan pa den har produkten eller utféra
service, underhall eller reparation.

n OBSERVERA!

Produkten omfattas av tillverkarens garanti. Alla foérsok av icke-auktoriserade
servicecenter att reparera produkten kommer att upphava garantin.

n OBSERVERA!
Kontrollera féljande innan anvandning:

att brannaren, brannarkabeln och -ledningarna inte ar skadade.
att kontaktspetsen pa brannaren inte ar skadad

att brannarens munstycke ar rent och fritt fran skrap.

OBSERVERA!
Utfér underhall oftare under valdigt dammiga forhallanden.

OBSERVERA!
Det finns inga delar som kan repareras av anvandaren pa insidan av

stromférsorjningssidan av denna EMP-enhet. Alla behov av service pa
elektronik-/elsidan ska hanvisas till narmaste ESAB Service Center.

71 Rutinmassigt underhall

Underhallsschema under normala driftsforhallanden:

Intervall Omréade att underhalla
Var 3:e manad %
Rengdr eller byt ut Rengor Kontrollera eller byt ut
olasliga etiketter. | svetsningsplintar. svetsningskablar.
Var 6:e manad )
Rengor insidan av
utrustningen.
7.2 Underhall av tradmatarenhet

Allman basta praxis ar att utféra den har proceduren varje gang en tradbobin har bytts ut.
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7 UNDERHALL

7.21 Rengoring av tradmatarenhet

A VARNING!

Anvand alltid hand- och égonskydd vid rengdring.

0 OBSERVERA!
Anvand féljande tre illustrationer som referens medan du utfér atgarden.

1. Trad fran bobin 6. Utgaende styrror (insidan av
Euro-adapterenh.)

2. Ingaende styrror 7. Tradvag genom enheten

3. Mittre styrror 8. Fastskruv for utgaende styrror

4. Utgaende styrror 9. Fastskruv for mittre styrror

5. Euro-adapterenhet 10. Tradmatarrullar
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7 UNDERHALL

1. Tryckrullar 2. Tradmatarrullar

1. Spannarm 2. Tradmatarenhetens lock
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7 UNDERHALL

1.

N @

10.

1.

12.

13.

14.

Koppla bort stromkallan fran enheten.

Slapp spanningen fran tryckrullarna genom att vrida spannarvredet pa spannarmen
tillrackligt for att forst dra det uppat (ur sparrlaget) och sedan mot dig (se 1 i bilden
ovan). Spannarmen trycks upp sa snart den lossas. Detta |0sgor traden sa att den kan
tas bort.

Anvand (efter behov) antingen en mjuk borste eller tryckluft (max. 5 bar) for att ta bort
allt skréap som har samlats har. ANVAND OGONSKYDD.

Kontrollera om styrningen fér tradinmatning, styrningen for trddutmatning den mittre
tradstyrningen eller matarrullarna ar slitha och behéver bytas ut. Se avsnittet
"SLITDELAR" for bestallning via artikelnummer. Se underavsnittet "Ta bort
tradmatarrullarna” i "Borttagning/installation av tradmatarrullar" och/eller
"Borttagning/installation/justering av tradstyrningar" i kapitlet "DRIFT". Om ingen
behdver bytas ut — endast rengoras — ga till nasta steg.

n OBSERVERA!

Ta aldrig bort drevet bakom vanster tradmatarrulle. Om du gor sa okar risken
att forlora sparkilen pa motoraxeln. Underlatenhet att iaktta detta kan goéra
hela enheten obrukbar tills delen har ersatts.

Ta bort tradmatarrullarna enligt avsnittet "Borttagning av tradmatarrullar” i kapitlet
"DRIFT".

Rengor tradmatarrullarna med en mjuk borste.

Rengor tryckrullarna som ar fasta vid spannarmen med en mjuk borste.

OBSERVERA!

Lossa inte nagon av fastskruvarna for ndgon av de tre komponenter som
anges i nasta steg.

Lossas nagon av dessa kravs det att dess position justeras enligt avsnittet
"Stalla in tradstyrningar” i kapitlet "DRIFT".

Rengor in- och utgaende tradstyrningar och den mittre tradstyrningen genom att blasa
tryckluft (max. 5 bar) genom dem (se bild i avsnittet "Borttagning/installation av
utgaende styrror" i kapitlet "DRIFT").

Installera tradmatarrullarna enligt underavsnittet "Installera tradmatarrullar” i kapitlet
"DRIFT".

Stang spannarmen mot traden i sparet pa tradmatarrullarna.

OBSERVERA!
Kontrollera att traden ar i sparet och inte dras ut ur sparet mot rullens yta.

Verifiera visuellt att traden ar strackt i en rak linje genom hela trédmatarenheten.

OBSERVERA!

Bobinen kan vridas moturs sa att tradens slack minskas. Detta far endast ske
EFTER steg 12 eftersom spanningen i traden ar den enda kraft som
forhindrar tradrérelse i brannarens spets.

Verifiera att traden sticker ut enligt specifikationen fér brannarens spets och inte har
dragits in i brannaren.

Justera trddmatningens tryck genom att justera tradspanningen vid matarrullarna
genom att vrida pa spannarvredet enligt anvisningarna i underavsnittet "Stalla in
tradmatningstryck” i kapitlet "DRIFT".

Stang luckan pa EMP-enhetens tradbobinsida.
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7 UNDERHALL

7.3 Underhall av EMP-enhetens stromsida

OBSERVERA!

Det finns inga delar som kan bytas ut eller repareras av anvandaren pa strémsidan.
i dammiga miljéer bor stromsidan kontrolleras med jamna mellanrum s& att damm
eller skrap som ansamlas péa grund av flaktkylningen som anvands pa denna sida,
kan avlagsnas.

Pa grund av de elektrostatiskt kansliga komponenterna och de exponerade
kretskorten ska alla typer av underhall pa den har sidan utféras av en auktoriserad
servicetekniker fran ESAB.

7.4 Underhall av tradledare

Se anvandarhandboken for MIG-brannare (0458 870 *01) for utbytare av tradledare for
kolstal mot en tradledare med Teflon-foder.

* Till modell EMP 255IC anvands en brannare av modell: PSF 305
* Till modell EMP 320ic anvands en brannare av modell: PSF 305

7.41 Rengoring av tradledare

1. Frankoppla alltid stromkallan fran eluttaget.

. Koppla bort brannarenheten fran enheten.
3. Ta bort tr&den ur tradledaren genom att dra ut den ur tradledaren och lagga den at

sidan for atermontering vid slutet av den har proceduren.

4. Ta bort ledaren fran brannarslangen och kontrollera om den ar skadad eller har veck.
Rengor ledaren genom att blasa tryckluft (max. 5 bar) genom den ande pa ledaren
som var narmast stromkallan.
Satt tillbaka ledaren.
Satt tillbaka traden genom tradmatarenheten tills den syns vid brannarens spets.
Kontrollera att traden matas korrekt ur brannaren.

o O
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8 FELSOKNING

8 FELSOKNING

8.1 Inledande kontroller

Kontrolldtgarderna nedan bér vidtas innan auktoriserad servicepersonal tillkallas.

Innan du borjar felséka ESAB Rebel bor du forst utféra en ATERSTALLNING AV
SVETSDATA (navigera till HEM/INSTALLNING/ATERSTALL/ATERSTALLNING AV
SVETSDATA). Vid aterstéllning av svetsdata aterstélls enheten till dess
standardinstallningar for svetsning. Nar den har aterstéllningen utfors forloras inte
nagra av anvandare minneslagrade viarden men daremot bildas en utgangspunkt fran
vilken alla felsékningar ska startas. Om ATERSTALLNING AV SVETSDATA inte kan
genomforas korrekt rekommenderar vi att du genomfor en fabriksaterstéllning och

upprepar testet.

OBSERVERA!

En fabriksaterstallning kommer aven att radera alla lagrade minnesplatser. Om detta
inte rattar till problemet, folj tabellen dar sa ar mojligt.

Problem

Atgird

Porositeten i svetsgodset

Kontrollera att gasflaskan inte ar tom.

Kontrollera att gasregleringen inte ar stangd.
Kontrollera att gasens inloppsslang inte lacker eller ar
igensatt.

Kontrollera att korrekt gas ar ansluten och att korrekt
gasflode anvands.

Begransa avstandet mellan MIG-brannarens munstycke
och arbetsstycket.

Arbeta inte i omraden dar vinddrag, vilket spader ut
skyddsgasen, ar vanligt.

Kontrollera innan svetsning att arbetsstycket ar rent och
utan olja eller fett pa ytan.

Problem med
tradmatningen

Sakerstall att tradens spolbroms ar korrekt justerad.
Sakerstall att matarrullen ar av ratt storlek och att den inte
ar utsliten.

Kontrollera att matarrullarna har korrekt tryck installt.
Kontrollera att ratt rorelseriktning ar installt baserat pa
tradtyp (in i svetspdlen for aluminium, bort fran svetspoélen
for stal).

Sakerstall att ratt kontaktspets anvands och att den inte ar
utsliten.

Sakerstall att ledaren ar av ratt storlek och typ for traden.
Sakerstall att ledaren inte ar bojd sa att friktion uppstar
mellan ledaren och traden.
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8 FELSOKNING

Problem Atgérd

Svetsningsproblem med » Sakerstall att MIG-brannaren ar ansluten till korrekt

MIG (GMAW/FCAW) polaritet. Kontakta elektrodtradens tillverkare for ratt
polaritet.

» Ersatt kontaktspetsen om den har bagmarken i halet som
orsakar ¢verdrivet motstand for traden.

» Sakerstall att korrekt skyddsgas, gasfléde, spanning,
svetsstrom, akhastighet och vinkel pa MIG-brannaren
anvands.

» Sakerstall att aterledaren kommer ordentligt i kontakt med
arbetsstycket.

Vanliga svetsningsproblem | « Sakerstall att du anvander korrekt polaritet.

med MMA (SMAW) Elektrodhallaren ar vanligtvis ansluten till den positiva
polariteten och aterledaren till den negativa polariteten. Se
databladet for elektroder om du ar oséaker.

Svetsningsproblem med » Se till att TIG-brannaren ar ansluten till stromkallan: Anslut

TIG (GTAW) TIG-brannaren till den negativa [ -] svetsplinten. Anslut
jordkabeln till den positiva [ +] svetsplinten.

* Anvand endast 100 % argongas for TIG-svetsning.

* Kontrollera att regulatorn/flédesmataren ar ansluten till
gasflaskan.

» Se till att gasslangen for TIG-brannaren ar ansluten till
gasutloppets uttag (M12) pa framsidan av stromkallan.

+ Sakerstall att aterledarklamman kommer ordentligt i
kontakt med arbetsstycket.

» Se till att gasflaskan ar dppnad och kontrollera gasflédet
pa regulatorn/flddesmataren. Flédet ska vara mellan
4,7-11,8 I/min (10-25 CFH).

* Kontrollera att stromkallan ar paslagen och TIG-svetsning

har valts.
» Kontrollera att alla anslutningar ar atdragna och
lackagefria.
Ingen effekt/ingen bage + Kontrollera att elkopplaren for natspanning ar tillslagen.

» Kontrollera om ett temperaturfel visas pa bildskarmen.

* Kontrollera om en systembrytare har utldsts.

« Kontrollera att nat-, svets- och aterledarkablarna ar korrekt
anslutna.

* Kontrollera att ratt stromstyrka ar installd.

* Kontrollera natsakringarna.

Overhettningsskyddet » Sakerstall att du inte 6verskrider rekommenderad
|6ser ut ofta. intermittensfaktor for svetsstrommen du anvander.
Se avsnittet "Intermittensfaktor” i kapitlet "DRIFT”.
» Sakerstall att luftinloppen eller -utloppen inte ar igensatta.

8.2 Visning av felkoder i anvandargranssnittets (Ul) programvara

Foljande tabell visar felkoder som kan vara till hjalp vid felsdkning.
Allvarlighetsgradens betydelse (se kolumnen Allvarlighetsgrad i tabellen):

* (C) Kritisk service kravs — Enheten fungerar inte eller ar Iast, kan inte aterstallas
* (NC) Icke-kritisk — Service 6nskvart — Enheten fungerar med begrénsad prestanda
* (W) Varning — Enheten funktionell och aterstélls av sig sjalv
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8 FELSOKNING

Felkod | Allvarlighets Forklaring av funktionellt kretsfel
grad
001 w PFC-kylelement, IGBT-kylelement eller huvudtransformator har
Overhettats > 85 °C.
002 w Utgangsdiod, temperaturfel, analog temperaturgivare.
003 w/C VARNING — Om intraffat under belastnings-/ARC-start, beror det pa
lag inspanning AC V — Err009
Kritisk — Om intraffat vid uppstart utan belastning.
DC-buss (400 V)-fel, sénkning under belastning, PFC levererar inte
400 V till omriktare.
004 C Utspanning éver VRD-nivaer nar VRD-omkoppling ar aktiv.
005-00 (reserverad)
7
008 C OCV-fel, forvantad utspanning inte avlast vid styrkort CN1
009 w Lagspanningsfel, natspanningen ar mindre éan 108 V AC, vilket kan
utlésa Err 003
010 (reserverad)
011 C Anvandaren har forsokt en parameter- eller fabriksaterstallining och
den har inte bekraftats av systemet.
012 C Kommunikationslank nere, ingen kommunikation mellan Ul och Cirl
PCB vid CN6
013 C Lag intern stromfoérsorjning (IPS) spanningsfel, +24 V IPS ar lagre
an 22V DC
014 C Utmatning fran sekundar strémsensor upptackts inte vid kontroll
PCB CN18
015 - (reserverad)
019
020 C Inga bilder hittades i Flash
021 C Bilden som lastes fran Flash ar skadad
022 NC Tva misslyckade forsok att spara anvandarminne till permanent
minne i SPI-Flash.
023 NC Tva misslyckade forsok till aterstallning av anvandarminne
permanent minne fran SPI-Flash.
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9 RESERVDELSBESTALLNING

OBSERVERA!
Allt reparationsarbete, saval mekaniskt som elektriskt, ska utféras av auktoriserad

ESAB-servicetekniker. Anvand endast ESAB originalreservdelar och -slitdelar.

EMP 255ic och EMP 320ic ar utformade och testade i enlighet med de internationella
standarderna IEC-/EN 60974-1, IEC-/EN 60974-5, IEC-/EN 60974-7, IEC-/EN 60974-10,
IEC-/EN 60974-12 och IEC-/EN 60974-13. Det auktoriserade servicecentret som utfort
service eller reparationsarbete ansvarar for att se till att apparaten fortfarande uppfyller

kraven i ovan namnda standarder.

Reservdelslistan ar ett separat dokument, som kan laddas ned fran var webbplats:
www.esab.com.
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Funktionellt blockschema
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BESTALLNINGSNUMMER

BESTALLNINGSNUMMER

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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SLITDELAR

SLITDELAR

Vissa mekaniska delar pa tradmatarenheten utsatts for mer frekvent anvandning och kan
darfor slitas ut oftare. Dessa visas har.

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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TILLBEHOR

TILLBEHOR

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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RESERVDELAR

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.)
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VAL AV RULLAR OCH TRADSTYRNINGAR

VAL AV RULLAR OCH TRADSTYRNINGAR

Val av rullar

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)

Val av tradstyrningar

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)
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