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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
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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 SAKERHET

1 SAKERHET

1.1 Anvandning av symboler

Genomgaende i handboken: Betyder Obs! Var uppmarksam!

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

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

OBSERVERA!
Innebar fara som kan leda till mindre allvarlig personskada.

> B P

VARNING!
Innan anvandning, I&s och férstd denna bruksanvisning och fol]
alla etiketter, arbetsgivarens sakerhetsrutiner och L J

sakerhetsdatablad (SDS).

1.2  Sadkerhetsatgarder

Det @r 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 for denna typ av utrustning. Utéver standardbestdmmelserna for en svetsplats ska
rekommendationerna nedan fdljas.

Allt arbete ska utforas 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:
» dess handhavande
* nodstoppens placering
+ dess funktion
+ tillampliga sékerhetsatgarder
+ korrekt forfarande vid svetsning och skarning samt vid anvandning av eventuella andra funktioner
hos utrustningen.
2. Operatoren ska se till att:
» inga obehdoriga personer befinner sig inom utrustningens arbetsomrade da den startas
* ingen ar oskyddad nar bagen tands eller arbete startas med utrustningen
3. Arbetsplatsen ska:
» vara lamplig for andamalet
* vara fri fran drag.

0463 859 001 -5- © ESAB AB 2023



1 SAKERHET

4. Personlig skyddsutrustning
* Anvand alltid rekommenderad personlig skyddsutrustning, sd som skyddsglasdgon, flamsakra
klader och skyddshandskar.
» Barinte I6st sittande persedlar, sd som halsdukar, skarp och ringar, eftersom sadana kan fastna
och orsaka brannskador.
5. Allmanna forsiktighetsatgarder
+ Se till att aterledarkabeln ar ordentligt ansluten.
+ Arbete pa hégspanningsutrustning far endast utforas av behorig elektriker.
+ Nodvandig eldslackningsutrustning skall finnas Iatt tillganglig pa val anvisad plats
+ Smorjning och underhall av svetsutrustningen far inte utféras under drift.

Om utrustad med ESAB-kylare

Anvand endast kylvatska som godkants av ESAB. Icke godkénda kylvatskor kan skada utrustningen
och aventyra produktsékerheten. | handelse av sadan skada upphér samtliga garantidtaganden fran
ESAB att gélla.

* Se kapitlet "TILLBEHOR” i bruksanvisningen fér information om bestallning.

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

:'i ELEKTRISK STOT - Kan déda
- e

* Installera och jorda utrustningen enligt handboken.

* ROr ej stromférande 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 hilsoskadliga

$ » Svetsare med pacemaker bor radfraga sin lakare innan svetsning genomférs. EMF
:?.', ) \ kan stbra vissa pacemakers.

» Exponering fér EMF kan ha andra effekter pa halsan som annu ar okanda.
» Svetsare bor anvanda foljande metoder for att minimera exponering fér EMF:

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

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

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 6gonen och ge brinnskador pa huden

Q « Skydda 6gonen och kroppen. Anvand alltid korrekt svetsskdrm med skyddsglas av
ratt filtreringsgrad och bar alltid skyddsklader.

» Skydda omkringstdende personer med hjalp av lampliga skarmar eller draperier.

BULLER - Kan ge horselskador

Skydda éronen. Anvand hdérselkapor eller annat [ampligt horselskydd.

|a'i\\

=

0463 859 001 -6 - © ESAB AB 2023



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 bor vid behov ta bort kapor for underhall och
felsdkning. Satt tillbaka paneler eller luckor och stédnga dérrar nar servicen ar klar
och innan motorn startas.

Stang av motorn innan du installerar eller ansluter enheten.

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

A
ko) Q)
&

BRANDFARA

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

HET YTA - delar kan orsaka brannskador

* Vidror inte delar med bara hander.
» Lat utrustningen svalna av innan du arbetar med den.

* Anvand lampliga verktyg och/eller isolerade svetshandskar nar du hanterar heta
delar for att undvika brannskador.

p),
i

&

DRIFTSTORNING - Tillkalla experthjélp i hindelse av driftstérning.
SKYDDA DIG SJALV OCH ANDRA!

A OBSERVERA!
Denna produkt ar avsedd endast for bagsvetsning.

A VARNING!
Anvand inte stromkallan for att tina frusna ror.

OBSERVERA!

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

OBSERVERA!
Lamna in elektroniska utrustningar till
atervinningsanlaggning!

Enligt direktiv 2012/19/EG om avfallshantering av elektrisk och
elektronisk utrustning och dess genomférande 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 &ger 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-aterforsaljare eller besok var webbplats for bestallningsinformation.

0463 859 001 -7 - © ESAB AB 2023



2 INLEDNING

2 INLEDNING

Renegade ET 210iP Advanced &r en inverterbaserad stromkalla fér svetsning med MMA (Manual
Metal Arc), TIG (Tungsten Inert Gas) och HF TIG (High Frequency Tungsten Inert Gas).

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

2.1 Utrustning

Renegade ET 210iP Advanced inkluderar:

e Stromkalla

» Kabelsats med aterledarklamma
* Gasslang

¢ Axelrem

» Sakerhetshandbok

» Snabbstartsguide

0463 859 001 -8- © ESAB AB 2023



3 TEKNISKA DATA

3 TEKNISKA DATA

Renegade ET 210iP Advanced

Utspanning 230V +£15 %, 115V £ 15 %,
1-fas, 50/60 Hz 1-fas, 50/60 Hz

Primérstrom

Imax 26 A 29A

Tomgangseffekt i energisparlaget 27 W 27T W

Instdllningsomrade

MMA 5-180 A 5-110A

TIG 5-210 A 5-140 A

Tillaten belastning vid MMA

25 % intermittensfaktor 180 A/27,2V 110 A/24,4 V

60 % intermittensfaktor 135A/254V 71A/22,8V

100 % intermittensfaktor 105 A/24,2V 55 A/22,2V

Tillaten belastning vid TIG

25 % intermittensfaktor 210 A/18,4V 140 A/15,6 V

60 % intermittensfaktor 135A/154V 90 A/13,6 'V

100 % intermittensfaktor 105A/14,2V 70A/12,8V

Skenbar effekt I, vid maxstréom 6,1 kVA 3,33 kVA

Aktiv effekt I vid maxstrom 6 kW 3,3 kW

Effektfaktor vid maxstrom

MMA 0,99

TIG 0,99

Verkningsgrad vid maxstrém

MMA 83 % 81 %

Tomgangsspanning Uy max

VRD 35V, avaktiverad 78V

VRD 35V, aktiverad <30V

Arbetstemperatur -10 till +40 °C

Transporttemperatur -20 till +55 °C

Konstant ljudtryck vid tomgang <70dB

Mattl x b x h

460 x 200 x 320 mm

Vikt 11 kg
Isolationsklass F
Kapslingsklass IP 23
Anvindningsklass

0463 859 001

© ESAB AB 2023




3 TEKNISKA DATA

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 eller Iagre.

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

Utrustning markt IP 23 ar avsedd fér inom- och utomhusbruk.

Anvandningsklass
Symbolen innebar att stromkallan ar avsedd for anvandning i utrymmen med férhojd elfara.

0463 859 001 -10 - © ESAB AB 2023



3 TEKNISKA DATA

3.1 Information om ekodesign

Utrustningen ar utformad for att uppfylla direktiv 2009/125/EG och férordning 2019/1784/EU.

Effektivitet och energiférbrukning vid tomgangseffekt:

Namnge Tomgangseffekt Effektivitet vid maximal
stromforbrukning
Renegade ET 210iP Advanced 27w 83 %

Vardet for effektivitet och forbrukning i tomgangslaget har matts med hjalp av metoder och under
forhallanden enligt definitionen i produktstandarden EN 60974-1:2012.

Tillverkares namn, produktnamn, serienummer och tillverkningsdatum finns pa markplaten.

1 | XXXXXXXXXXXXXXX

A—

ESAB *
_—
ESABAB

Lindholmsallen 9,
Box 8004, SE-41755

2

- SWEDEN

Made in China

Ser. No.:
LLRRRYYWWd####

3

1. Produktnamn

2. Tillverkares namn och adress

3. Serie Nummer

3A. Kod for tillverkningsplats
3B. Revisionsniva (sista siffran i ar och veckonummer)

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

3C. Produktionsar och -vecka (sista tva siffrorna i ar och veckonummer)
3D. System med sekventiella nummer (varje vecka bérjar med "0001”)

0463 859 001

-1 -

© ESAB AB 2023



4 INSTALLATION

4 INSTALLATION

Installationen ska utforas av professionell installator.

A OBSERVERA!
Denna produkt ar avsedd for industriell anvandning. | hem- och kontorsmiljé kan denna
produkt orsaka radiostérningar. Det avilar anvandaren att vidta erforderliga skyddsatgarder
mot sadana storningar.

4.1 Placering

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

A. Minst 200 mm
B. Minst 200 mm

A VARNING!
Sakra utrustningen mot oavsiktlig
rorelse. Detta ar sarskilt viktigt pa >10°
ojamnt eller lutande underlag.

0463 859 001 -12 - © ESAB AB 2023



4 INSTALLATION

4.2 Lyftanvisning
Dessa enheter har barhandtag.

A VARNING!
ELEKTRISK STOT KAN DODA! Rér inte spanningsférande elektriska komponenter. Koppla

bort natspanningsledarna fran den spanningsldsa strémférsorjningsledningen innan du flyttar
svetsstromkallan.

A VARNING!
Trasig utrustning kan orsaka allvarliga personskador och skada utrustningen.

Lyft enheten med handtaget ovanpa holjet.

Max. 30°

4.3 Natmatning

OBSERVERA!
Natmatningskrav

Utrustningen uppfyller IEC 61000-3-12 under férutsattning att kortslutningseffekten ar stérre
an eller lika med Sgcmin. Vid anslutningspunkten mellan anvandarens elnat och det publika
eldistributionsnatet. Den som installerar och/eller anvander utrustningen maste, om sa behdvs
genom konsultation av elnatsoperatoren, kontrollera att utrustningen ansluts endast till elnat
med kortslutningseffekt storre an eller lika med Sgcmin -

1. Markplat med anslutningsdata.

0463 859 001 -13 - © ESAB AB 2023



4 INSTALLATION

Rekommenderade séakringsstorlekar och minsta kabelarea fér Renegade ES 210iP Advanced

storlek pa forlangningskabel

Matningsspéanning 230 VAC 115V AC
Natkabelarea 2,5 mm?2 2,5 mm?2
Nominell maximistrom lax 26 A 29A
MMA/manuell (SMAW)

l1eff fOr MMA/manuell (SMAW) | 15,5A 14,5A
Sakringar: smaltsakring avtyp |20A 20A

D och automatsakring

Maximal rekommenderad 100 m 100 m
langd pa forlangningskabel

Minimal rekommenderad 2,5 mm2 2,5 mm2

Stromforsorjning fran generatorer
Stromkallan kan stromférsorjas fran olika typer av generatorer. Vissa generatorer kan emellertid inte
l[dmna tillrécklig effekt for att svetskraftkallan ska fungera ordentligt. Generatorer med

AVR-spanningsreglering (Automatic Voltage Regulation) eller med likvardig eller battre regleringstyp
med markeffekt pa 7 kW rekommenderas.

VARNING!

Om du anvander stromfoérsorjning med 115 V AC maste klassificeringen for

stromférsorjningsanslutningen vara hégre an 20 A.

0463 859 001

-14 -
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

Allminna sikerhetsregler fér handhavandet av utrustningen aterfinns i kapitlet SAKERHET i
denna handbok. 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!
Risk for elektrisk stot! Vidror inte arbetsstycket eller svetspistolens brannarhuvud under
pagéende svetsning.

5.1 Anslutningar och reglage

A GAPE

1. Display 7. Positiv utgang (+)
2. Huvudratt for navigering i menyn eller 8. Menyknapp
vardejustering
3. Knappen Tillbaka 9. Huvudstrombrytare
4. Negativ utgang (-) 10. Anslutning for fjarreglage/brannare
5. Gasutlopp 11. Kylaranslutning
6. Anslutning fér brannare 12. Skyddsgasinlopp

0463 859 001 -15 - © ESAB AB 2023



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.2 Ansluta svets- och aterledarkablar

Det finns tva anslutningar pa svetsstromkallan, en till strdmkallans positiva pol (+) och en till
stromkallans negativa pol (-), foér anslutning av svets- och aterledarkabel. Vilken anslutning
svetskabeln kopplas till beror pa vilken svetsmetod eller typ av elektrod som anvands.

Koppla aterledarkabeln till den andra anslutningen pa stromkallan. Fast aterledarkabelns
kontaktklamma i arbetsstycket och se till att det finns god kontakt mellan arbetsstycket och
anslutningen for aterledarkabeln pa strémkallan.

* For TIG-svetsning anvands den negativa svetsningsplinten (-) for bradnnaren och den positiva
svetsningsplinten (+) anvands for aterledaren.

* Vid MMA-svetsning kan svetskabeln anslutas till den positiva svetsningsplinten (+) eller den
negativa svetsningsplinten (-) beroende pa vilken typ av elektrod som anvands.
Anslutningspolariteten anges pa elektrodemballaget.

5.3  Anslut till kylaggregat EC 1001

6 Nm/53.1in. |b

OBSERVERA!
Var forsiktig sa att granssnittskabeln inte klams mellan strémkallan och kylenheten!

OBSERVERA!
Stromforsorjningen till kylenheten gors fran svetsstromkallan via anslutningskabeln (mer
information finns i bruksanvisningen for kylenheten).

54 Flaktstyrning

ET 210iP Advanced ar forsedd med en flakt som en extra funktion. Nar du inte anvander den stangs
den av automatiskt.

Det har foljande tva fordelar:

0463 859 001 -16 - © ESAB AB 2023



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

1. Stromfoérbrukningen minskas.
2. Mangden féroreningar som absorberas i stromkallan, som damm, minimeras.

OBSERVERA!
Nar du behover kylning satts flakten pa, i annat fall stings den av automatiskt.

5.5 Varmeskydd

Strémkallan inkluderar termiskt skydd mot éverhettning. Nar dverhettning intraffar
stoppas svetsningen och felmeddelandet "Error 206” visas pa displayen. Skyddet
aterstalls automatiskt nar temperaturen har sjunkit tillrackligt.

5.6 Installningspanel

Allmanna sakerhetsregler fér handhavandet av utrustningen aterfinns i avsnittet "Sakerhetsatgarder” i
kapitlet "SAKERHET” i denna handbok.

Allman information om drift aterfinns i kapitlet "DRIFT” i denna handbok.

Las och 6l din arbetsgivares sakerhetsanvisningar innan du installerar, anvander eller servar denna
utrustning.

OBSERVERA!
Nar strémmen &r PA visas huvudmenyn pé instélliningspanelen.

5.6.1 Sa navigerar man

1. Vanster knappbrytare (bakatknapp)
a) Tryck pa bakatknappen for att aterga till
foregéende skarm
b) Tryck och hall ned i 3 sekunder for att ta
bort jobb (pa jobbskarmen)
2. Navigering i menyn: Vrid och tryck for att vélja
eller &ndra varden
3. Hoger knappbrytare (menyknapp)

Tryck pa menyknappen for att direkt aterga till
menyskarmen
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.7 Informationsskarm

| informationsmenyn kan anvandaren hitta information om slit- och reservdelar, tillbehor,
rekommenderade tillsatsmaterial, allmant underhall och en QR-kod for anvandarhandboken.

Pl

Information

&-é

1. Information

T INFORMATION

EE] o Wears and Spares ’

Accessories

Recommended filler metals

General maintenance

5.8 Installningsskarm

Tryck pa menyknappen for att dppna menyskarmen. Vrid huvudratten till instaliningsikonen och tryck
pa huvudratten for att 6ppna skarmen for installningsmenyn.

g’

J

Settings

(1o ] @

1. Installningsskarm
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

1. Sprakinstallningar
2. Instéllningar for ljusstyrka
Language 3. Grundlaggande/avancerat (endast TIG)

/ SETTINGS

Display brightness Detta alternativ kan anvandas for att valja
grundlaggande eller avancerad visning av
sekvenseraren for TIG-svetsning pa
startskdrmen. Oppna urvalsskarmen genom att
vrida pa huvudratten och tryck nar startvyn for
TIG ar markerad. Navigera mellan
grundlaggande och avancerade alternativ och
bekrafta valet genom att trycka pa huvudratten.
Displayen atergar till menyskarmen.

4. Fjarreglage, lagsta installningar (procent av

Factory reset installda ampere)

Remote min.level

/ SETTINGS

Anvands till att ange lagsta strom for fotpedalen.
Den stalls in i % av installd strém i intervall fran
0-99 % i steg om 1 %.

Exempel: Om du anger strommen till 100 A och
funktionen for lagsta stréom for fjarrmandverdon
till 20 blir den lagsta strommen for
fiarrmandverdon 20 A. Om du anger strommen
till 80 A och funktionen for lagsta stréom for
fiarrmandverdon till 50 blir den lagsta strommen
for fjarrmandverdon 40 A.

Oppna justeringsskdrmen genom att trycka pa
huvudratten nar fjarreglagets lagsta niva ar
markerad och vrid pa huvudratten for att justera
procentvardet sa som visas. Bekrafta
installningarna genom att trycka pa huvudratten
sa atergar displayen till menyskarmen.

5. Aktivera jobbyte PA/AV (endast TIG)

Installningen for aktivering av jobbyte anvands
for att hamta lagrade jobb nar maskinen ar pa
men ljusbagen ténds inte. Med den har
funktionen kan du vaxla mellan olika
svetsdataminnen genom att trycka pa
avtryckaren pa brannaren. Anvandaren kan vélja
en av de tre forsta jobbpositionerna och for att
hamta maste avtryckaren tryckas in det antal
ganger lika med jobbplatsen (t.ex., snabbtryck
tva ganger for att hamta jobb nr 2).

Anvandaren kan sla PA eller AV funktionen for
att aktivera jobbyte genom att trycka pa
huvudratten nar det har alternativet ar markerat.

6. Kylare PA/AV (endast TIG)
Aterstall instélining
8. Om (programvaruversion)

~
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.9 Fjarrskarm

& Settings

Anslut fjarreglaget pa baksidan av stromkallan och aktivera fjarreglaget pa menyskarmen. Nar
fiarrdonet ar aktiverat ar installningspanelen last men svetsdata visas.

1. Fjarrskdrm

Om du ansluter ett fijarrdon anger kontrollvredet pa frontpanelen maximal utgangsstrom oavsett
installningen pa fjarrdonet. Se Avsnitt 5.14 "Forklaring av fotpedalsfunktioner”, sidan 32.

Nar ingen fjarrenhet ar ansluten till stromkallan visar displayen "No remote detected” (Inget fjarreglage
identifierat). Nar en fjarrenhet (se alternativ pa skarmen for tillbehér under informationsmenyn) ar
ansluten, kan du sl& PA eller AV den genom att vrida pa huvudratten. Bekréafta valet genom att trycka
pa huvudratten sa atergar displayen till menyskarmen.

No remote detected Remote ON

510 Jobbskarm

Settings

1. Jobbskarm

Med Renegade ET 210iP Advanced kan anvandaren lagra 10 jobb for varje svetsmetod. Viktiga
svetsdata kan forhandsgranskas i jobbmenyn for att underlatta val.

1.JOBS

v
® 0 e
87A [ 1124 [ 1304

Press and hold for 28 to save

Om du vill spara aktuella svetsdata 6ppnar du jobbskarmen for att hitta en tillganglig jobbposition eller
en jobbposition som ska bytas ut, trycker pa huvudratten och haller den intryckt i 2 sekunder.

Om du vill hdmta ett jobb éppnar du jobbskdrmen under motsvarande menyskarm fér svetsmetod,
bladdrar igenom jobblistan med hjalp av huvudratten och bekréftar valet genom att trycka pa
huvudratten.

Om du vill ta bort ett jobb vrider du pa huvudratten och bladdrar till jobbpositionen, trycker pa och
haller ned bakatknappen tills skarmen visar "Clear this Job position” (Rensa denna jobbposition).
Bekrafta genom att trycka pa huvudratten.
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

Clear this Job position?

Yes m

5.11 Svetsskarm

180A§|0||
0___ s 27.2 V\Igl

1. Momentant stromvarde under svetsning eller medelstrom fér senaste svets efter svetsning.
2. Momentant spanningsvarde under svetsning eller medelspanning for senaste svets efter svetsning.
3. Tid da bagen varit tand for den senaste svetsen visas efter svetsning.

Parametrar for den senaste svetsen visas i 10 sekunder efter svetsning. Nar de 10 sekunderna har
gatt och ingen interaktion férekommer i anvandargranssnittet atergar displayen till féregaende vy fore
svetsning.

5.12 MMA-svetsning

mmm MMA-svetsning ar svetsning med belagda elektroder. Bagen smalter elektroden och en
/ lokal del av arbetsstycket. Vid smaltning bildas skyddande slagg och skyddsgas som
skyddar smaltbadet fran omgivningsféroreningar.

For MMA-svetsning ska stromkallan kompletteras med:

« svetskabel med elektrodhallare
« aterledarkabel med klamma

5.12.1 Startskarm MMA/manuell

VRD

180A |-

26.1V
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1. VRD: VRD-funktionen sakerstaller att tomgangsspanningen inte dverstiger 35 V nar ingen svetsning
utférs. Nar VRD &r PA visas "VRD” i statusfaltet pa startskdrmen. Fabriksinstallningen &r VRD AV
(utom for Australien). Kontakta en auktoriserad ESAB-servicetekniker for att fa den har funktionen
aktiverad.

2. Forinstalld svetsstrom: Vrid huvudratten medurs for att 6ka den forinstallda svetsstrommen eller
moturs for att minska den forinstallda svetsstrémmen.

3. Det nedre faltet pa startskarmen visar status for svetsmetoden, bagtrycksniva, Hot Start-niva,
jobbval och fjarranslutning. Om du vill géra andringar eller justeringar trycker du pa menyknappen
och 6ppnar menyskarmen och navigerar genom att vrida pa huvudratten. Se detaljerad introduktion
av varje funktion i Avsnitt 5.12.2 "Menyskarm MMA/manuell”, sidan 22.

5.12.2 Menyskarm MMA/manuell
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n

4.

. Ikon for val av metod: Tryck pa huvudratten for att dppna skarmen fér val av metod och valj MMA

(manuell) genom att trycka pa huvudratten igen.

Elektrodtyp: Valj mellan rutil/basisk elektrod och cellulosaelekirod genom att vrida pa huvudratten
och bekrafta valet genom att trycka pa huvudratten.

Rutile/Basic

Rutile/Basic

Hot Start: Hot Start-funktionen dkar strommen tillfalligt i bérjan av svetsningen, vilket minskar risken
for bindfel vid startpunkten. Vrid pa huvudratten for att justera Hot Start-nivan pa en skala fran 1 till
10 pa Hot Start-skarmen. Bekrafta justeringen genom att trycka pa huvudratten, sa visas den
justerade Hot Start-nivan pa menyskarmen.

r\.

Bagtryck: Funktionen for bagtryck avgor hur strdmmen &ndras som svar pa variationer i baglangd
under svetsning. Anvand ett bagtryck med lagt varde for att fa en lugn bage med lite sprut och
anvand ett hogt varde for att fa en varm och gravande bage. Vrid pa huvudratten for att justera
bagtrycksnivan pa en skala fran 1 till 10 pa skarmen for bagtryck. Bekrafta justeringen genom att
trycka pa huvudratten, sa visas den justerade bagtrycksnivan pa menyskarmen.

Arc force
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5.13 TIG-svetsning

med volframelekirod som inte forbrukas. Smaltbadet och elektroden skyddas av en
skyddsgas som vanligtvis bestar av en inert gas.

/|
’ For TIG-svetsning ska stromkallan kompletteras med:

I Vid TIG-svetsning smalts metallen i arbetsstycket med hjalp av en bage som skapas

* en TIG-brannare

» gasslang ansluten till gastillférselingangen (med hjalp av en slangklamma)
» argonbehallare

« argonregulator

» volframelektrod

+ aterledare (med klamma)

Denna stromkalla startar med Lift Arc TIG och TIG HF.

I Lift Arc TIG-start

1 LiftArc™-funktionen tander ljusbagen nar volframelektroden fors i kontakt med

.- arbetsstycket, avtryckaren trycks och volframelektroden lyfts fran arbetsstycket.
Risken for volframkontamineringar minimeras genom att startstrémmen ar mycket lag
och den kommer att gradvis oka till installd strém (styrs av slope up-funktionen).

Volframelektroden placeras mot arbetsstycket och brannarens avtryckare trycks in.
Nar elektroden sedan lyfts fran arbetsstycket tdnds bagen med begransad strom.

A |\;gfrekvensspanningspilotbage. Det minskar risken for volframférorening vid

I TIG HF-start
; ' Med funktionen HF-tandning initieras bagen med hjalp av en
initieringen. Hogfrekvensspanningen kan stoéra annan elutrustning i omgivningen.

Hogfrekvenstandningen anvands till att tdnda ljusbagen genom en hégfrekvent
pilotstrom nar elektroden fors i narheten av arbetsstycket och du haller in avtryckaren
pa TIG-brannaren.

5.13.1 Startskarm TIG

T
e__21 0 A “f1.5$ 3'05’{( __e

1.0s S0A S0A 7.0s

fllyr N @ =24 ©
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1. Vattenkylaranslutning: Symbolen fér vattenkylning visas i statusfaltet nar vattenkylaren ar ansluten
och aktiverad.

2. Forinstalld svetsstrom: Vrid huvudratten medurs for att 6ka den forinstallda svetsstrommen eller
moturs for att minska den forinstallda svetsstrémmen.

3. Sekvenserare for TIG-svetsning visar justerat varde for DC TIG-metoden nar sekvenserarvy ar
aktiverad eller svetsmetoden DC TIG puls nar puls- och sekvenserar-/pulsvy ar aktiverad.
DC TIG-pulssvetsning anvands huvudsakligen pa tunna metaller men kan aven anvandas pa
tjockare material beroende pa tillampning. Pulsning goér att anvandaren kan styra hur mycket varme
som ska tillféras pa arbetsstycket. Pulsinstallningen ger anvandaren mycket battre kontroll 6ver
svetsmetoden utan att kompromissa med svetsens styrka och integritet och bidrar till en jamn och
ren svets. Information om hur du aktiverar puls eller justerar vardet for varje metod finns i
introduktionen i XXX.
Om du vill vaxla mellan grundlaggande vy, sekvenserarvy eller sekvenserar-/pulsvy trycker du pa
menyknappen och dppnar installningsmenyn.

4. Det nedre faltet pa TIG-startskdrmen visar status for val av svetsmetod, avtryckarlage, puls, jobbval
och fjarranslutning. Om du vill géra andringar eller justeringar trycker du pa menyknappen och
navigerar genom varje funktion genom att vrida pa huvudratten. Se detaljerad introduktion i XXX.

Startvy 6ver sekvenserare/puls TIG

(1
(2

1. Vy dver hdgbelastningstid 3. Vy over bakgrundsstrom
2. Vy obver frekvens

Startvy 6ver sekvenserare TIG

1. Vy over gasforstrdmning 4. \Vy obver slope down
2. Vy over startstrém 5. Vy over slutstréom
3. Vy over slope up 6. Vy over gasefterstromning
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5.13.2 Menyskarm TIG

Nar Lift TIG eller TIG HF valjs trycker du pa menyknappen for att 6ppna TIG-menyskarmen.

1. Val av metod

Tryck pa huvudratten for att ppna skarmen fér val av metod och valj mellan Lift TIG eller TIG HF nar
denna ikon ar markerad.

2. Instéllningar for sekvenserare

Oppna skarmen fér sekvenserarinstallningar genom att trycka pa huvudratten nar sekvenserarens
ikon ar markerad och navigera genom sekvenseraren genom att vrida pa huvudratten. Om du vill
justera en metod trycker du pa huvudratten nar metoden som ska justeras visas i gult och vrider pa
huvudratten for att justera vardet som visas. Tryck pa huvudratten igen for att bekrafta vardet och
avsluta justeringslaget.

',[ Gas pre flow
< - Gasforstromningsfunktionen anger hur lang tid skyddsgasen ska strémma innan
bagen tands. Installningsomradet ar 0,0-25,0 sekunder. Fabriksinstallningen ar
1,0 sekund.
',[ Gasefterstromning
«f - Gasefterstromningsfunktionen anger hur lang tid skyddsgasen ska stromma efter

ljusbagen slackts. Installningsomradet ar 0,0-25,0 sekunder. Fabriksinstallningen
ar 7,0 sekunder.
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Slope up

Slope up-funktionen anvands till att styra stromokningstiden i
svetsinledningsprocessen for att undvika skador pa volframelektroden.
Installningsomradet ar 0,0-25,0 sekunder. Fabriksinstalliningen ar 1,5 sekunder.

Slope down

Slope down-funktionen anvands for att styra stromminskningen i
svetsavslutningsprocessen for att undvika eventuella rorskador och/eller sprickor.
Instaliningsomradet ar 0,0-25,0 sekunder. Fabriksinstallningen ar 3,0 sekunder.

3. Pulsinstéllningar
For att ange pulsstrom kravs fyra parametrar: pulsstrom, bakgrundsstrom, pulsbalans och
pulsfrekvens.

Pulsstrom

Det hogre av de tva stromvardena vid anvandning av pulsstrom.
Instaliningsomradet ar 10-210 A.

Pulsning, bakgrundsstrom

Det lagre av de tva strémvardena vid anvandning av pulsstrém.
Installningsomradet ar mellan 10 och 210 A. Fabriksinstallningen &r 80 A.

Pulsbalans

Pulsbalans ar foérhallandet mellan puls- och bakgrundsstrom i pulscykler. For att
styra energin i bagen och storleken pa smaltbadet kan du justera pulsbalansen
genom att ange procentandel for pulsstrémmen for pulscykler. Installningsomradet
ar 1090 % och inkrementellt varde for varje vridning av huvudratten ar 5 %.
Fabriksinstallningen ar 50 %.

Exempel: Om du anger pulsbalansen till 50 % foérdelas tiden mellan puls- och
bakgrundstrommen jamnt i pulscykler. Om pulsbalansen ar installd pa 90 %
kommer tiden for pulsstrémmen att vara 90 % av pulscykeln och
bakgrundsstrommen bara 10 %.

Pulsfrekvens

Antal pulscykler per tidsperiod. Ju hégre frekvens, desto fler pulscykler per
tidsperiod. Nar du anger en lag pulsfrekvens har smaltbadet tid att delvis stelna
mellan varje puls. Om du anger en hog pulsfrekvens kan du uppna en mer
fokuserad bage.

Installningsomradet ar 0,01-999 Hz. Inkrementellt varde vid varje vridning av
huvudratten enligt nedan. Fabriksinstallningen ar 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 PA/AV (tryck pa huvudratten for att vaxla mellan PA och AV)
2. Frekvensinstallningar (tryck pa huvudratten och vrid for att justera)

Frequency

Toppstrom (skrivskyddad)
4. Instalining av hdgbelastningstid (tryck pa huvudratten och vrid for att justera)

w

Peak time
e

5. Instéallning av bakgrundsstrom (tryck pa huvudratten och vrid for att justera)

Background current

6. Medelstrdm (skrivskyddad)

4. Avtryckarlage

Trigger mode

] e [0+
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2-takt

| 2-taktslaget: tryck pa TIG-brannarens avtryckare (1) for att starta
skyddsgasstrommen och initiera bagen. Strommen okar gradvis till installt
stromvarde. Slapp avtryckaren (2) for att paborja gradvis minskning av strommen
och stanga av ljusbagen. Skyddsgasen fortsatter att fléda for att skydda smaltan
och volframelektroden.

A ; 5 . D

4}

A = Gasforstréomning
B = Slope up

C = Slope down

D = Gasefterstromning
4-takt

| 4-takt, tryck pa TIG-bréannarens avtryckare (1) for att starta skyddsgasflode och
initiera bagen vid pilotniva. Slapp avtryckaren (2) for att gradvis 6ka strommen till
installt stromvarde. Du avbryter svetsningen genom att trycka pa avtryckaren igen
(3). Strommen kommer att gradvis sjunka till pilotniva igen. Slapp avtryckaren (4)
for att stdnga av ljusbagen. Skyddsgasen fortsatter att floda for att skydda smaltan
och volframelektroden.

A | . 1 D

SRR

if

A = Gasforstromning
B = Slope up

C = Slope down

D = Gasefterstromning
4T,

I I 4T2 andrar vardet for den sekundarstrdm som behdver justeras i sekvenseraren
4T2 efter 4T2-aktivering. Med funktionen 4T2-strdm kan anvandaren vaxla till lagre
strdm vid svetsning av horn eller kanter utan att stoppa svetsningen.

Funktionen 4T2 ar endast tillganglig i avtryckarlage nar 4T2 ar pa.

Nar 4T2-laget ar pa kan det aktiveras genom ett snabbt tryck pa avtryckaren
under svetsning. Ett snabbt tryck pa avtryckaren (tryck och slapp) véxlar utgaende
svetsstrom fran huvudstrom till sekundarstrém. Ytterligare ett snabbt tryck pa
avtryckaren vaxlar strommen fran sekundarstrom till huvudstrom.

Se bilden nedan.
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A ; E : ; D

bW b

1 2

A = Gasférstréomning
B = Slope up

C = Slope down

D = Gasefterstrdmning
E = Sekundérstrom

Bilden nedan visar navigering eller installning av 4T2-puls pa pulsskarmen.
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Trigger mode Gas pre-flow

Slope up

e, A1 s

Secondary peak current Slope down Final current

Y Y 4l £ £
£\ 1+ IR

Gas post-flow

B i @ &g o1

18.4V

1. Val av svetslage (Lift TIG/HF TIG) 7. Instéllning av sekundarstréom (strom B)
2. Valj4T2-lage 8. Instéllning av slope down

3. Instéllning av gasférstrdmning 9. Instéllning av slutstrém

4. Installning av startstréom 10. Instéllning av gasefterstrdmning

5. Instéllning av slope up 11. Stroéminstalining och granskning

6. Instéllning av huvudstrém (strém A) 12. Svetsskarm
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Punktsvetslage

1 Punktsvetsning anvands for att svetsa ihop tva tunna platar pa énskad plats
» - genom att smalta samman de 6vre och nedre platarna sa att det bildas en
ooeo svetsparla mellan dem. Punktsvetstiden kan justeras i sekvenserarmenyn nar

punktsvetslaget ar aktivt.

Bilden nedan visar punktsvetsatgarden.

?

Trigger mode

Gas pre-flow

Main current

. :.f‘.._/_ £

Spot time

LS\t
[ 0s: |

1. Val av svetslage (Lift TIG/HF TIG) 4. |Instéllning av svetsstrom
2. Valj punktsvetslage 5. Instéllning for punktsvetstid
3. Instélining av gasférstrdmning 6. Instéllning av gasefterstrdmning

5.14 Forklaring av fotpedalsfunktioner

Fotpedal med 2-takt anvander avtryckare for TIG-brannare

| 2-taktslaget med fotpedalen aktiverad: tryck pa TIG-pistolavtryckaren (1) for att starta
skyddsgasstrommen och initiera bagen. Strdmmen 6kas gradvis till installd fiarrstyrd min. strém.
Anvand pedalen for att justera strdmmen mellan fjarrstyrd min. strdm och installt strdmvarde. Slapp
TIG-brannarens avtryckare (2) for att paborja gradvis sankning av strommen och stanga av
ljusbagen. Skyddsgasen fortsatter att fléda for att skydda smaltan och volframelektroden.

| ;}G

: A ! : . D

1 2
A = Gasforstromning E = Installd strom
B = Slope up F = Lagsta strom for fjarrmandverdon
C = Slope down G = Stromintervall som kan justeras

D = Gasefterstromning med fotpedalen
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Fotpedal med 4-taktslage med hjalp av TIG-pistolavtryckaren

| 4-taktslaget med fotpedalen aktiverad: tryck pa TIG-pistolavtryckaren (1) for att starta
skyddsgasflodet och initiera bagen vid pilotniva. Slapp avtryckaren (2) for att gradvis 6ka strommen
till fjarrstyrd min. fiarrstrom. Anvand pedalen for att justera strommen mellan fjarrstyrd min. strom
och installt stromvarde. Du avbryter svetsningen genom att trycka pa avtryckaren igen (3).
Strommen kommer att gradvis sjunka till pilotniva igen. Slapp avtryckaren (4) for att stdnga av
ljusbagen. Skyddsgasen fortsatter att fléda for att skydda smaltan och volframelektroden.

A L N

1 2 3 4
A = Gasforstromning E = Installd strom
B = Slope up F = Lagsta strom for fjarrmandverdon
C = Slope down G = Stromintervall som kan justeras

D = Gasefterstromning med fotpedalen

Fotpedal

Tryck ner fotpedalen (1) for att starta skyddsgasflode och tanda ljusbagen. Strommen 6kas gradvis
till installd fjarrstyrd min. strdm. Anvand pedalen for att justera strommen mellan fjarrstyrd min.
strom och instéllt stromvarde. Slapp upp fotpedalen for att bérja gradvis sankning av strommen och
for att stdnga av ljusbagen. Skyddsgasen fortsatter att floda for att skydda smaltan och
volframelektroden.
E Voo T T N
' , ] G

: A : : . D

1 2
A = Gasforstréomning E = Installd strém
B = Slope up F = Lagsta strom fér fjarrmandverdon
C = Slope down G = Stromintervall som kan justeras

D = Gasefterstromning med fotpedalen
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6 UNDERHALL

6

UNDERHALL

VARNING!
Natmatningen maste vara frankopplad vid rengéring och underhall.

OBSERVERA!
Endast personer som har lampliga elkunskaper (behorig personal) far avlagsna
skyddsplatarna.

OBSERVERA!
Produkten omfattas av tillverkarens garanti. Alla forsok av icke-auktoriserade servicecenter
eller personal att reparera produkten kommer att upphava garantin.

OBSERVERA!
Regelbundet underhall ar viktigt for tillforlitlig och saker drift.

OBSERVERA!
Utfér underhall oftare under valdigt dammiga férhallanden.

Kontrollera foljande innan anvandning:

.

6.1

Produkten och kablarna ar oskadade.
Svetspistolen ar ren och oskadad.

Rutinmassigt underhall

Underhallsschema under normala driftsférhallanden. Kontrollera utrustningen fére varje anvandning.

Var 3:e manad

Intervall Omrade att underhalla
N
Rengor eller byt ut Rengor Kontrollera eller byt ut
olasliga etiketter. svetsningsplintar. svetsningskablar.

Var 6:e manad

Rengdr insidan av
utrustningen. Anvand
torr tryckluft med ett

tryck pa 4 bar.
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6 UNDERHALL

6.2 Rengoringsinstruktion

Det ar obligatoriskt att rengora regelbundet for att bibehalla prestandan och férlanga stromkallans
livslangd. Hur ofta beror pa:

* svetsprocessen
» svetsbagtiden
» arbetsmiljon

A OBSERVERA!
Se till att rengéringsrutinen gors i ett 1ampligt och férberett arbetsomrade.

A OBSERVERA!
Anvand alltid féreskriven personlig skyddsutrustning vid rengdring, sdsom éronproppar,
skyddsglasdgon, ansiktsmask, handskar och skyddsskor.

A OBSERVERA!
Rengdringsrutinen ska utféras av en auktoriserad servicetekniker.

1. Koppla bort strémkallan fran natmatningen.

VARNING!
Vanta minst 30 sekunder sé att kondensatorerna laddas ur innan du fortsatter.

2. Ta bort de fyra skruvarna som haller fast den hégra sidopanelen (R) och ta bort panelen.
A

-]

OBSERVERA!

Eftersom stromkallan innehaller en "smutsig sida" (héger) och en "ren sida" (vanster) ar det
viktigt att du inte tar bort den vénstra sidopanelen innan du rengér den hégra sidan av
stromkallan.
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6 UNDERHALL

4. Ta bort de fyra skruvarna som haller fast den vanstra sidopanelen (L) och ta bort panelen.

5. Rengor den vanstra sidan av stromkallan med torr tryckluft med reducerat tryck.

6. Se till att det inte finns nagot damm kvar pa nagon del av strémkallan.

© ESAB AB 2023
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6 UNDERHALL

7. Satt tillbaka stromkallan efter rengdring och utfor tester i enlighet med IEC 60974-4. Folj proceduren
i avsnittet "Efter reparation, inspektion och test” i servicehandboken.

OBSERVERA!

Nar du satter tillbaka den hdgra sidopanelen, se till att IP-skyddet pa insidan av panelen ar i
ratt lage. IP-skyddet ska vara vinklat cirka 90° mot strémkallan, s& att den ar placerad
mellan svetsutgangen och transformatorns uttag.

N\

N

===
i,

N\
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7 FELSOKNING

7 FELSOKNING

Utfor kontrollatgarderna nedan innan auktoriserad servicepersonal tillkallas.

» Kontrollera att natspanning ar frankopplad innan nagon typ av reparation paborjas.

Problem Atgard

MMA-svetsningsprogram Kontrollera att svetsprocessen ar angiven till MMA.

Kontrollera att svets- och aterledarkablarna ar korrekt anslutna till
stromkallan.

Séakerstall att aterledarklamman har bra kontakt med arbetsstycket.

Kontrollera att ratt elektroder och polaritet anvands. Kontrollera
elektrodemballaget for polaritet.

Kontrollera att ratt svetsstromstyrka (A) ar installd.

Justera bagtryck och Hot Start.

Svetsningsproblem med TIG | Kontrollera att svetsmetod ar angett till Lift TIG, om det behdvs.

Kontrollera att TIG-brannarens kablar och aterledarkablarna ar
korrekt anslutna till stromkallan.

Sakerstall att aterledarklamman har bra kontakt med arbetsstycket.

Sakerstall att TIG-brannarens kabel ar ansluten till den negativa
svetsningsplinten.

Sakerstall att korrekt skyddsgas, gasfléde, svetsstrom, placering av
tillsatstrad, elektroddiameter och svetslage for stromkallan anvands.

Svetsstromkallan ger ingen Kontrollera att elkopplaren for stromforsorjning ar tillslagen.
ljusbage.

Kontrollera att displayen ar pa for att verifiera att stromkallan ar
stromsatt.

Kontrollera att installningspanelen visar korrekta varden.

Kontrollera att svets- och aterledarkablarna ar korrekt anslutna.

Kontrollera strdmférsérjningens sakringar.

Svetsstrommen bryts under | Kontrollera om éverhettningsskyddets LED-lampa (varmeskydd)
pagaende svetsning. lyser pa installningspanelen.

Fortsatt med feltypen “Ingen bage”.

Varmeskyddet Idser ut ofta. Kontrollera att den rekommenderade intermittensfaktorn for
svetsstrommen inte har 6verskridits.

Se avsnittet “Intermittensfaktor” i kapitlet TEKNISKA DATA.

Sakerstall att luftinloppen eller -utloppen inte ar igensatta.

Rengoér maskinens insida enligt underhallsrutinen.
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8 KALIBRERING OCH VALIDERING

8 KALIBRERING OCH VALIDERING

A VARNING!
Kalibrering och validering ska utféras av en utbildad servicetekniker som har tillracklig
utbildning i svetsning och matteknik. Teknikern bér ha kunskap om risker vid svetsning och
matning och bor vidta nédvandiga skyddsatgarder!

8.1 Matmetoder och toleranser

Vid kalibrering och validering maste referensmatinstrumentet anvanda samma matmetod i
DC-intervallet (medelvarde och korrigering av uppmatta varden). Ett antal matmetoder anvands for
referensinstrument, t.ex. TRMS (True Root Mean Square), RMS (Root-Mean-Square) och likriktat
aritmetiskt medelvarde. Renegade ET 210iP Advanced anvander det likriktade aritmetiska
medelvardet och bor darfor kalibreras mot ett referensinstrument med det likriktade aritmetiska
medelvardet.

| falttillampning intraffar det att en matenhet och en Renegade ET 210iP Advanced kan visa olika
varden aven om bada systemen ar validerade och kalibrerade. Detta beror pa matningstoleranserna
och matmetoden fér de tva matsystemen. Detta kan leda till en total avvikelse pa upp till summan av
bada mattoleranserna. Om méatmetoden skiljer sig at (TRMS, RMS eller likriktat aritmetiskt
medelvarde) kan man férvanta sig betydligt stérre avvikelser!

ESAB:s stromkalla Renegade ET 210iP Advanced uppvisar det uppmatta vardet i likriktat aritmetiskt
medelvarde och bor darfér inte visa nagra betydande skillnader jamfort med annan svetsutrustning
fran ESAB pé grund av matmetoden.

8.2 Kravspecifikationer och standarder

Renegade ET 210iP Advanced ar konstruerad for att uppfylla noggrannheten for indikering och matare
som kravs enligt SS-EN IEC 60974-14, per definition Standardklass.

Kalibreringsnoggrannhet for visat varde

Bagspanning *#1,5 V (Unhin-U2) under belastning, upplésning 0,25 V (teoretiskt
matomrade i ett Renegade ET 210iP Advanced-system ar 0,25-199 V).

Svetsstrom *2,5 % av 12 max enligt markplaten pa den enhet som testas, upplésning

1 A. Matomradet anges av markplaten pa den anvanda svetsstromkallan
Renegade ET 210iP Advanced.

Rekommenderad metod och tillamplig standard
ESAB rekommenderar att kalibrering och validering utfors i enlighet med SS-EN IEC 60974-14:2018
eller SS-EN 50504:2008 (om inte nagot annat satt for utférande meddelas av ESAB).
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9 FELKODER

Felkoden anvands for att pavisa att det har uppstatt ett fel i utrustningen. Fel indikeras med texten
"Error” (fel) foljt av felkodsnummer pa displayen.

Om flera fel har detekterats visas endast koden for det sist intraffade felet.

9.1 Felkodsbeskrivning

Felkoder som anvandaren kan hantera listas nedan. Om nagon annan felkod visas ska du kontakta en
auktoriserad ESAB-servicetekniker.

Felkod

Beskrivning

Error206

Stromkallans temperatur ar for hdg. En lampa som indikerar temperaturfel tands
ocksa pa panelen. Temperaturfel anges med hjalp av éverhettningsindikatorn pa
instaliningspanelen.

Atgérd: Felkoden stangs automatiskt och lampan som anger temperaturfel sléacks
nar stromkallan har svalnat och kan anvandas igen. Kontakta servicetekniker om
felet kvarstar.

Errord406

Kylvatsketemperaturen ar for hog.

Atgird: Se till att det finns tillrackligt med kylvatska i kylaren. Felkoden stangs
automatiskt nar kylvatskan har svalnat och kan anvandas igen. Kontakta
servicetekniker om felet kvarstar.

Errord29

Slangen fran brannaren ar inte ansluten till kylenheten.

Atgéard: Om du anvander en vattenkyld brannare ser du till att den &r ansluten till
kylenheten. Om du inte anvander en vattenkyld brannare trycker du pa en knapp pa
installningspanelen for att stanga felet. Kontakta servicetekniker om felet kvarstar.

0463 859 001
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10 RESERVDELSBESTALLNING

OBSERVERA!
Allt reparationsarbete, saval mekaniskt som elektriskt, ska utféras av auktoriserad
ESAB-servicetekniker. Anvand endast ESAB originalreservdelar och -slitdelar.

Renegade ET 210iP Advanced ar konstruerad och testad enligt de internationella och europeiska
standarderna EN60974-1 och EN60974-10. Efter utférd service eller reparation aligger det den eller
de personer som utforde arbetet att forvissa sig om att produkten inte avviker frdn ovan namnda
standarder.

Reservdelar och slitdelar kan bestéllas fran narmaste ESAB-aterférséljare. Se esab.com. Vid
bestallning, uppge produkttyp, serienummer, beteckning och reservdelens artikelnummer enligt
reservdelslistan. Detta underlattar hanteringen av din bestallning och minskar risken for felleverans.

0463 859 001 -4 - © ESAB AB 2023



BILAGA
KRETSSCHEMA

BILAGA

YNO i <
; o o L o o
IND T T e ¥ T ——l
|0J}U0D YO}MS pUE [ewldy] :pND i
1aMod Yue} Jalepn:END ] ‘
H¥IMOd APZ mzo ™ I._MI Nlollbd
UMd-0¥d dioLz13 i w m as¥ o3
+-
o o g4 JANVd T2
: aa1 a3l a3
" rees
L
MI — 1 " POZND.
> dH 01z epebausy N i —
" z H L0END |_N
ENO ! i
H Nwaa i YNO_i ._H—
i ZND i -
i — i i % W A1ddNS YIMOd D4d:LND
440/NO 1L _f_|z_ ! ¥oeqpas) HDQH—DONOMZU E : f,zo
oS M._H_ JOSUSS JUBLNDILOEND pJeoq Jamod O4d
zoend uond3UU0) AYVO4 4H ‘€0SND
NV4:L0ZND
uoIBULOD PIOUS|OS:EOZND g o« i " « @
_H_ uonesunwwod jeubis [pued:zosND @) O O
uol3d3uUU0d MS [ewtdyl D4d ‘¥0ZND
A1ddNS ¥YIMOd D4d:¥ND
JoSuas |ewuay] pJeoq Aiepuodas :S0zNdD
= ayvod T4.10-13 epebausy ——
OLN
(OS]
Lo Qu/SHITY el el N
Yavawavs 47/ @
@ u 3 1 2, "
(M| b v .
F 7 i
1nd1no @ 84 o 80 @4 T ._
ISasal e/ i
@ 9 5 YIRS (o8] o) "
i 5/ T T T
10 Y 50| ¥0| €0 ko
anod o/ H H
advodg AYVANOO3S 20 L¥/bdied SLind 10 _ LHY v "

wm>omw\m_. L LNdNI

© ESAB AB 2023

-42 -

0463 859 001



BILAGA

BESTALLNINGSNUMMER

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 sista siffrorna i handbokens dokumentnummer visar handbokens version. Darfor ersatts de med
* har. Se till att du anvander en handbok med ett serienummer eller en programvaruversion som
Overensstdmmer med produkten. Se handbokens framsida.

Teknisk dokumentation finns online pa: www.esab.com
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BILAGA

TILLBEHOR

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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BILAGA

0460 330 881 | Trolley
0465720 002 |ESAB coolant
0L
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