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VARNING
Las och forsta bruksanvisningen innan du in stallerar eller anvander enheten. Om

du inte forstar instruktionerna helt, kontakta din leverantor for mera information.
Medan den information som finns i den har handboken motsvarar tillverkarens
basta omdome Tillverkaren patar sig inget ansvar for dess anvandning.
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Utgiven av:

ESAB Group Inc.

2800 Airport Rd.

Denton, TX 76208
(940) 566-2000

www.esab.eu

Upphovsratt 2019 fran ESAB

Alla rattigheter forbehalles.

Atergivning av detta arbete, helt eller delvis, utan skriftligt tillstand fran utgivaren ar forbjudet.
Utgivaren patar sig och friskriver sig ansvar till varje part for ndgon forlust eller skada som

orsakats av fel eller forsummelse i den har handboken, oavsett om sadana fel resultat av
vardsloshet, olyckshandelse, eller ndgon annan orsak.

Ursprungliga publicering: 09/27/2019
Datum for slapp:

Notera féljande information for garantiandamal:

Dar kopte:

Inkdpsdatum:

Stromforsorjning serienummer:

ESAB driver en policy for standiga forbattringar. Vi forbehaller oss darfor ratten att gora
andringar och férbattringar i ndgon av vara produkter utan férvarning.
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Se till att operatoren far den har informationen.

Du kan fa extra kopior fran aterforsaljaren.

FORSIKTIGHET

Instruktionerna vander sig till erfarna operatorer. Om du inte ar fortrogen med
metoder och sakerhetsrutiner for drift av bagsvetsnings- och skarutrustningar,
las vart hafte “Forsiktighetsatgarder och sakerhetsrutiner vid bagsvetsning,
skarning och mejsling”, dokument 52-529. Personer utan utbildning far Capitalised
installera, anvdanda eller underhalla utrustningen. Forsok INTE att installera eller
anvanda utrustningen innan du har ldst och forstatt instruktionerna. Om du inte
forstar instruktionerna helt, kontakta din leverantor for mera information. Las
sakerhetsforeskrifterna innan du installerar eller anvander utrustningen.

ANVANDARENS AVSVAR

Utrustningen kommer att fungera sasom anges i denna bruksanvisning och i medféljande etiketter och
skyltar savida den monteras, anvands, underhalls och repareras enligt instruktionerna. Utrustningen bér
kontrolleras regelbundet. Felaktig eller daligt underhallen utrustning far inte anvandas. Trasiga, saknade,
slitna, skeva eller nersmutsade delar ska omedelbart bytas ut. Om reparation eller utbyte ar noédvandig
rekommenderar tillverkaren att du, skriftligen eller per telefon, gor en begaran om reparation till den
auktoriserade aterforsaljare dar produkten inhandlades.

Utrustningen eller delar av utrustningen bdr inte andras utan skriftligt godkénnande fran tillverkaren.
Anvandaren av utrustningen ar ensam ansvarig for alla funktionsfel som orsakats av felanvandning, felaktig
service eller reparation, skador eller andringar som ar utférda av nagon annan an tillverkaren eller en
reparationsfirma som ar utvald av tillverkaren.

LAS OCH FORSTA BRUKSANVISNINGEN INNAN DU INSTALLERAR ELLER
ANVANDER ENHETEN.
SKYDDA DIG SJALV OCH ANDRA!
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The EMC Directive 2014/30/EU
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1 SAKERHET

1 SAKERHET

1.1  Symbolers betydelse

Sa som de anvands genomgaende i den har manualen: Var uppmaéarksam! Se upp!

NOT!
En aktion, procedur eller bakgrundsinformation som kraver ytterligare uppmarksam-
het eller hjalper till att uppratthalla en effektiv drift av systemet.

VIKTIGT
En procedur som, om den inte foljs korrekt, kan skada utrustningen.

VARNING
En procedur som, om den inte foljs korrekt, kan skada operatoren eller andra i driftsom-
radet.

VARNING
Ger information om majlig skada av elektrisk stot. Varningar kommer att omgardas av
en ruta som den har.

N\ B BB

VARNING
Ger information om méjlig skada av elektrisk stot.

1.2  Sdkerhetsatgarder

>

VARNING!

Dessa sakerhetsatgarder ar till for att skydda dig. De sammanfattar informationen om forsiktig-
hetsatgarder fran hanvisningarna fortecknade i avsnittet Ytterligare sakerhetsinformation.
Innan du genomfér ndgon installations- eller driftsprocedur, se till att Iasa och folja sdakerhets-
varningarna som listas nedan, samt alla andra manualer, viktiga sakerhetsdatablad, etiketter
etc. lakttas inte sakerhetsatgarderna kan det leda till personskada eller dodsfall.

A

SKYDDA DIG SJALV OCH ANDRA

Vissa svets-, skdr- och mejslingsprocesser orsakar buller och kraver 6ronskydd. Bagen, liksom solen,
avger ultraviolett (UV) stralning och annan stralning och kan skada hud och 6gon. Het metall kan
orsaka brannskada. Utbildning i korrekt anvdandning av processerna och utrustningen dravgorande
for att forhindra olyckor. Darfor:

1. Bér en svetshjalm utrustad med ratt skugdfilter for att skydda ditt ansikte och dina 6gon nar du svetsar och tittar
pa svetsningen.

2. Béralltid skyddsglaségon med sidoskarmar i alla arbetsomraden, &ven om svetshjdlmen har svetsskarm och tatts-
lutande skyddsglaségon ocksa kravs.

3. Anvand ett ansiktsskydd som &r utrustat med korrekt filter och skyddsplattor for att skydda 6gon, ansikte, hals och
oron fran gnistor och strdlar frdn bagen nar du ar verksam i driften eller observerar svetsarbeten. Varna dskddare
for att titta pa bagen och utsétta sig for stralar av den elektriska bagen eller het metall.

4. Barflamsdkra handskar av typen kraghandske, en kraftig langarmad troja, byxor utan slag, h6gskaftade skor och en
svetshjalm eller svetsmdssa som skydd for att skydda mot bagstralar och heta gnistor eller het metall. Ett flamsdkert
forklade kan ocksa behovas som skydd mot utstralande varme och gnistor.

5. Heta gnistor eller het metall kan hamna i upprullade drmar, byxuppslag eller fickor. Manschetter och kragar ska
vara kndppta och 6ppna fickor ska tas bort pa framsidan av kladerna.

0463 703 001SE
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1 SAKERHET

6. Skydda 6vrig personal fran bagstralar och heta gnistor med en ldamplig oantdndlig mellanvédgg eller forhdangen.
7. Anvand tattslutande skyddsglasogon éver skyddsglasdgon vid krossning av slagg eller slipning. Krossat slagg kan
vara hett och kan flyga ldnga avstand. Askadare ska ocksa bara tittslutande skyddsglaségon éver skyddsglasdgonen.

m BRANDER OCH EXPLOSIONER
Hetta fran flammor och bagar kan starta eldsvador. Het slagg eller gnistor kan orsaka varumaérke
och explosioner. Darfor:

—_

Skydda dig sjalv och andra fran flygande gnistor och het metall.

2. Tabortallt brannbart material gott och val fran arbetsomradet eller tdck materialet med skyddande icke-brandfarliga
skydd. Brannbart material inkluderar trd, dukar, sagspan, vatska, gasbransle, l6sningsmedel, farger och bestrukna
papper etc.

3. Heta gnistor eller het metall kan falla genom sprickor eller springor i golv eller vdggdppningar och orsaka en dold
pyrvarumarke eller varumarke pa golvet under. Sakerstall att sadana 6ppningar ar skyddade fran varma gnistor och
varm metall.

4. Svetsa inte eller skar eller utfér andra heta arbetsmoment férrdan arbetsstycket har rengjorts helt och hallet, sa att
detinte finns ndgra @mnen pa arbetsstycket som skulle kunna producera varumaérkefarliga eller giftiga angor. Utfor
inte heta arbetsuppgifter pa stangda behallare. De kan explodera.

5. Ha varumérkesldckande utrustning till hands for omedelbar anvdndning, som t.ex. tradgardsslang, vattenhink,
sandhink eller barbar brandslackare. Se till att du har fatt utbildning om dess anvéndning.

6. Anvand inte utrustning utanfor deras markvarden. En 6verladdad svetskabel kan t.ex. Overhettas och orsaka varu-
markefara.

7. Efter arbetsuppgifterna har slutforts, inspektera arbetsomradet for att forsdkra dig om att det inte finns nagra heta

gnistor eller het metall som kan orsaka en senare varumarke. Anvand brandévervakningspersonal om det dr nod-

vandigt.

® ELEKTRISK STOT
Kontakt med stromforande elektriska delar och jordning kan leda till allvarlig personskada eller
dodsfall. Anvdand INTE AC-svetsstrom i fuktiga omraden, om rorelseutrymmet dr begransat eller
om det finns fallrisk. Darfor:

1. Séakerstdll att stromkallans stomme (chassi) &r ansluten till jordsystemet for den ingdende strommen.

2. Anslut arbetsstycket till en tillforlitlig elektrisk jordning.

3. Anslutarbetskabeln till arbetsstycket. En dalig eller utebliven anslutning kan exponera dig eller andra for en livsfarlig
stot.

4. Anvand val underhallen utrustning. Byt ut slitna eller skadade kablar.

5. Hall allt torrt, inklusive klader, arbetsomrade, kablar, héllare till brédnnare/elektrod samt stromkalla.

6. Setill att alla delar av din kropp ar isolerade fran arbetet och fran jorden.

7. Sta inte direkt pa metall eller jorden nér du arbetar i trdnga eller fuktiga utrymmen. Sta pa torra skivor eller en
isolerad plattform och bar skor med gummisulor.

8. Satt pa torra, halfria handskar innan du satter pa strommen.

9. Stang av strommen innan du tar av dig dina handskar.

10. Referera till ANSI/ASC-standard Z49.1 for specifika rekommendationer om ventilation. Forvaxla inte jordledningen
med en jordkabel.

' ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT
Kan vara farliga. Elektrisk strom som flodar genom en ledning orsakar lokala elektriska och mag-
&m netiska falt (EMF). Svetsstrom och skdrande strom skapar elektromagnetiska félt (EMF) runt svets-
kablar och svetsmaskiner. Darfor:

—_

Svetsare som har pacemaker ska konsultera lakare innan de svetsar. EMF kan stora vissa pacemakrar.

2. Exponering for elektromagnetiska félt kan ha andra effekter pa hdlsan som ar okanda.

3. Svetsare ska anvanda féljande procedurer for att minimera exponeringen for elektromagnetiska falt (EMF):
a) Led elektroden och arbetskablarna tillsammans. Satt fast dem med tejp nar det ar majligt.

b) Vira aldrig brannarkabeln eller arbetskabeln runt din kropp.

¢) Placera inte din kropp mellan bréannaren och arbetskablar. Led kablarna pa samma sida av din kropp.

0463 703 001SE -8-



1 SAKERHET

d) Anslut arbetskabeln till arbetsstycket sa nara som majligt det omrade som ska svetsas.
e) Hall svetsstromkallan och kablar sa langt borta fran kroppen som méjligt.

) ROK OCH GASER
% Rok och gaser kan orsaka obehag eller skada, sarskilt i begransade utrymmen. Avskarmande gaser
= kan orsaka kvédvning. Darfor:

1. Hall ditt huvud borta fran réken. Andas inte in rok och gaser.

2. Tillfor alltid korrekt ventilation i arbetsomradet pa naturlig eller mekanisk vag. Svetsa, skar eller mejsla inte pa
material som galvaniserat stal, rostfritt stal, koppar, zink, bly, beryllium eller kadmium, savida inte positiv mekanisk
ventilation erbjuds. Andas inte in rok frdn dessa material.

3. Arbeta inte ndra avfettnings- eller sprejningsprocedurer. Hettan eller bagen kan reagera med angor av klorerat
kolvate och bilda karbonylklorid, en hégst giftig gas, och andra irriterande gaser.

4. Omdudvergaende uppleverirritation i dgon, ndsa eller hals medan du arbetar ar det en indikation pa att ventilationen

inte ar lamplig. Stanna upp arbetet och vidta nédvandiga atgdrder for att forbattra ventilationen i arbetsomradet.

Fortsatt inte arbetet om det fysiska obehaget kvarstar.

Referera till ANSI/ASC-standard Z49.1 for specifika rekommendationer om ventilation.

6. VARNING: Nar denna produkt anvands for svetsning och skarning produceras rok eller gaser som innehaller ke-
mikalier vilka i staten Kalifornien i USA ar kdnda att orsaka fosterskador och i vissa fall cancer (California Health &
Safety Code, paragraf 25249.5 och féljande sidor)

w

CYLINDERHANTERING
=~ Om cylindrar hanteras felaktigt kan de brista och orsaka valdsamt gasutslapp. Plotsligt bristning i
7> cylinderventilen eller sdkerhetsanordning kan orsaka personskada eller dodsfall. Darfor:

1. Placera cylindrar borta fran varme, gnistor och flammor. Tand aldrig en bage mot en cylinder.

2. Anvand den gas som ar lamplig for processen och anvand lamplig tryckreducerande regulator, utformad att koras
fran den komprimerade gascylindern. Anvand inte adaptrar. Hall slangar och kopplingar i gott skick. Folj tillverkarens
bruksanvisning for att montera regulatorn till en cylinder med komprimerad gas.

3. Sétt alltid fast cylindrar i en uppatstaende position med kedjor eller remmar i lampliga handtruckar, understall,
bankar, vaggar, stolpar eller stativ. Satt aldrig fast cylindrar pa arbetsbord eller i fastspanningsanordningar dar de
kan bli en del av en elektrisk krets.

4. Nar cylindrarna inte anvands, hall cylinderventilerna stangda. Ha skyddande ventillock pa plats om regulatorn inte
ar ansluten. Satt fast och flytta cylindrar med ldmpliga handtruckar.

¥
@ RORLIGA DELAR
W " Rorliga delar, t.ex. fliktar, rotorblad och remmar kan orsaka personskada. Darfor:

Hall alla luckor, paneler och kapor stangda och fastsatta pa sina platser.

Stoppa motorn innan enhet installeras eller ansluts.

Lat endast kvalificerad personal ta bort kdpor for underhall och felsékning om det dr nédvandigt

For att forhindra oavsiktlig start av utrustningen under service, koppla bort den negativa (-) batterikabeln fran
batteriet.

Hall hander, har, 16sa klader och verktyg borta fran rorliga delar.

6. Aterinstallera paneler eller kdpor och sting luckorna efter servicen har avslutats och innan motorn startas.

HwnN =

b

VARNING!
FALLANDE UTRUSTNING KAN SKADA
+ Anvand endast lyftogla for att lyfta enheten. Anvand INTE I6pverk, gascylindrar eller ndgot annat
tillbehor.
« Anvdnd utrustning med ratt kapacitet for att lyfta och stddja enheten.
«  Om gaffeltruck anvands for att flytta enheten, se till att gafflarna ar langa nog for att na bortom
andra sidan av enheten.
- Hall kablar och sladdar borta fran rullande fordon nér arbete utfors pa en hog plats.
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1 SAKERHET

VARNING!

UNDERHALL AV UTRUSTNING

Felaktigt eller otillrdckligt underhallen utrustning kan orsaka personskada eller
dodsfall. Darfor:

1.

Lat alltid kvalificerad personal utfora installation, felsokning och underhallsarbete. Utfor
inget elektriskt arbete om du inte ar kvalificerad att utféra sddant arbete.

2. Innan du genomfor nagot underhallsarbete inuti en stromkalla, koppla bort stromkallan
fran den inkommande elektriska strommen.

3. Hall kablar, jordade ledningar, anslutningar, sladdar och stromférsorjningen i gott skick
for saker arbetsfunktion. Anvand inte ndgon utrustning som det ar fel pa.

4. Anvand inte utrustning eller tillbehor pa ett felaktigt satt. Hall utrustningen borta fran
varmekadllor som t.ex. vdrmepannor, vata forhallanden som t.ex. vattenpdlar, olja eller fett,
korrosiva atmosfarer och harda vaderforhallanden.

Hall alla sékerhetsanordningar och skdpshdljen pa plats och i gott skick.
6. Anvind utrustningen endast for sitt avsedda syfte. Andra den inte pd nagot sétt.
VIKTIGT!

YTTERLIGARE SAKERHETSINFORMATION

For mer information om saker praxis vid anvandning av elektrisk bagsvetsnings-
utrustning och skarutrustning, be din leverantor tillhandahalla ett exemplar av
"Precautions and Safe Practices for Arc Welding, Cutting and Gouging” (Forsik-
tighetsatgarder och sdker praxis vid svetsning, skdarning och mejsling), formular
52-529.

Foljande publikationer rekommenderas for dig:

vk w2

= 0 ©® N o

ANSI/ASC Z49.1 - “Safety in Svetsning and Cutting”

AWS (5.5 -“Rekommenderad Practices for Gas Tungsten Arc Svetsning”
AWS (5.6 - “Rekommenderad Practices for Gas Metal Arc welding”

AWS SP - “Safe practices” - Reprint, Svetsning Handbook

ANSI/AWS F4.1 -“Rekommenderad Safe Practices for Svetsning and Cutting of Containers
That Have Held Hazardous Substances”

OSHA 29 CFR 1910 - “Safety and health standards”

CSAW117.2 -“Code for safety in welding and cutting”

NFPA Standard 51B, “Fire Prevention During Svetsning, Cutting, and Other Hot Work"
CGA Standard P-1, “Precautions for Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders”

0. ANSI Z87.1, "Occupational and Educational Personal Eye and Face Protection Devices"
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1 SAKERHET

1.3 Anvandaransvar

Anvandare av ESAB:s svetsutrustning och plasmaskdrande utrustning har det slutgiltiga ansvaret att sakerstalla att alla
som arbetar med eller nara utrustningen iakttar alla relevanta sakerhetsatgarder. Sakerhetsatgarderna maste uppfylla
kraven som galler for den héar typen av svetsutrustning eller plasmaskarande utrustning. Foljande rekommendationer ska
observeras i tillagg till standardférordningarna som tillampas pa arbetsplatsen.

Allt arbete maste utforas av utbildad personal som ar val insatta i drift av svetsutrustning eller plasmaskarande utrustning.
Felaktig drift av utrustningen kan leda till farliga situationer som kan orsaka personskada for operatoren och skada pa
utrustningen.

1. Alla som anvander svetsutrustning eller plasmaskarande utrustning maste vara bekanta med:
- dess drift
- placeringar av nédstopp
- dess funktion
- relevanta sakerhetsatgarder
- svetsning och/eller plasmaskarning

2. Operatoren maste sakerstalla att:
- att ingen obehorig person befinner sig i utrustningens arbetsomrade nar den startas.
- att ingen &r oskyddad nér bagen tands.

3. Arbetsplatsen maste:
- vara lamplig for syftet
- vara fri fran drag

4. Personlig sakerhetsutrustning:
- Bar alltid rekommenderad personlig skyddsutrustning som skyddsglsogon, flamséakra klader och skyddsglaségon.
- Bar ej Iossittande artiklar som till exempel halsdukar, armband, ringar, etc, vilka kan fastna eller orsaka brannskador.

5. Allmanna forsiktighetsatgarder:
- Se till att returkabeln ar sakert ansluten.
- Arbete pa hogspanningsutrustning far endast utforas av en kvalificerad elektriker.
- Lamplig brandslackningsutrustning maste vara tydligt méarkt och finnas nara till hands.
- Smorjning och underhall far inte utforas pa utrustningen under drift.

Kassera elektronisk utrustning pa atervinningsanlaggningen!

| efterlevnaden av EU:s direktiv 2002/96/EC om insamlingen av avfall fran elektriska och elektro-
niska produkter (Waste Electrical och Electronic Utrustning, WEEE) och dess implementering i
enlighet med nationell lag, maste elektrisk och/eller elektronisk utrustning som har natt slutet
av sin livslangd kasseras pa en atervinningsanlaggning.

| egenskap av personen som ansvarar for utrustningen, ar det din skyldighet att ta reda pa infor-
mation om godkanda insamlingsstationer.

For ytterligare information, kontakta narmaste ESAB-aterforsaljare.

ESAB kan tillhandahdlla alla nédvandiga skarskydd och -tillbehor.
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1 SAKERHET

Bagsvetsning och bagskdrning kan skada dig och andra. Vidta
ADVE RTENCIA forsiktighetsatgarder vid svetsning och skirning. Be om din arbetsgivares
sdkerhetspraxis som bor grundas pa tillverkarnas riskuppgifter.
ELEKTRISK STOT - kan doda.
- Installera och jorda svetsanordningen eller plasmaskararen i enlighet med tillampliga standarder.
- Ror inte stromforande elektriska delar eller elektroder med bar hud, vata handskar eller vata klader.
- Isolera dig sjalv fran jorden och arbetsstycket.
- Se till att din arbetsstallning ar saker.

ROK OCH GASER - Kan vara farligt for hilsan.

- Hall ditt huvud borta fran roken.

- Anvdnd ventilation, utsug vid bagen, eller bada delarna, fér att avlagsna rok och gaser fran andningszonen och det
allmanna utrymmet.

BAGSTRALAR - kan skada 6gon och brannskada hud.

- Skydda dina 6gon och din kropp. Anvénd ratt skyddsskarm for svetsning/plasmaskérning samt linsfilter och bar
skyddande klader.

- Skydda askadare med lampliga skarmar och forhdangen.

BRANDFARA
- Gnistor (stank) kan orsaka eldsvada. Se darfor till att det inte finns ndgot brannbart material i narheten.

NOISE - For hogt buller kan skada horseln.
- Skydda dina 6ron. Anvand éronmuffar eller annat horselskydd.
- Varna askadare for risken.

DALIG FUNKTION - Ring experthjilp om utrustningen fungerar daligt eller inte alls.

Las och forsta anvandningshandledningen innan installation eller anvandning.

ADVERTENCIA

z Klass A-utrustning ar inte tiankt att anvdndas i bostadsom-
PRECAUCION raden dar elforsorjningen tillhandahalls av publika lagspan-
ningsnat. Det kan finnas potentiella svarigheter med att saker-

stilla elektromagnetisk kompatibilitet for klass A-utrustning

pa dessa platser, pa grund av stoérningar via ledningar saval
som utstralande storningar.

SKYDDA DIG SJALV OCH ANDRA!

Anvidnd inte stromkallan for att tina upp frusna ror.

Denna produkt dr enbart avsedd for materialavverkning. All annan anvandning
kan leda till personskada och/eller skada pa utrustningen.

‘ PRECAUCION
PRECAUC|()N Lads och forsta bruksanvisningen fore installation och drift. A III-—III
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2 INLEDNING

Denna ESAB EMP 205ic AC/DC-produkt tillhdr en ny generation av svetsstromkallor med multi-processfunktion (MIG/Stick/
TIG: AC eller DQ).

Alla Rebels stromkallor ar utformade att motsvara anvandarens behov. De ar starka, hallbara och barbara och har en utmarkt
bagprestanda i en mangd olika svetstillampningar.

EMP-serien innefattar en skarm pd 11 cm (4,3 tum) med farg-TFT (Thin Film Transistor) for anvandargranssnittet som ger
mojlighet till snabbt och enkelt val av svetsprocess och parametrar, lampligt bade for nyutbildade anvdandare och anvéndare
pa mellanniva. Fér mer avancerade anvandare kan alla funktioner introduceras och anpassas for att ge maximal flexibilitet.

ESAB-tillbehor for produkten finns i kapitlet "TILLBEHOR" i den hiar handboken.

2.1 Utrustning
ESAB EMP 205ic AC/DC-stromkallan levereras med:

. ESAB EMP 205ic AC/DC stromkalla
ESAB MXL 201 MIG-brdannare, 3 m (10 fot) med kontaktspetsar M6 for 0,8 mm och 1,0 mm
ESAB SR-B 26 TIG-brannare med tillbehor
Gasslang, 4,5 m (14,8 fot), snabbanslutning
Paket med MMA-svetskabel, 3 m (10 fot)
Paket med returkabel 3 m (10 fot)
Drivrulle
0.6 /0.8 mm (0.023 in./ 0.030 in.) Fylld trad, staltrad och rostfri trad (installerad pa styrsystemet)
0.8 /1.0 mm (0.030 in./ 0.040 in.) Fylld trad, staltrad och rostfri trad (i tillbehorsladan)
Ledarror
1,0 mm-1,2 mm (0,040 tum-0,045 tum) (installerad pa styrsystem)
0.6 mm - 0.8 mm (0.023 in. - 0.030 in.) (i tillbehorsladan)
Huvudkabel 3 m (10 fot), fastsatt med plugg
Sakerhetsmanual
USB med anvandarmanual
Vagledning om materialtjocklek

2.2  Overhettningsskydd

VIKTIGT
Denna enhet &r utrustad med 6verhettningsskydd for sin stromforsorjning.

intréffar, bryts svetsstrémmen och en éverhettningssymbol visas pa skarmen. Overhettningsskyddet ater-

‘E Svetsstromkallan har 6verhettningsskydd som aktiveras om den inre temperaturen blir for h6g. Nér detta
stalls automatiskt nar temperaturen har atergatt till normal arbetstemperatur.

Procedurrna for att aterstédlla 6verhettningstillstandet:
Lat systemet svalna, Rebel dterhdmtar sig pa egen hand.
Lat systemet svalna till en punkt da flaktarna stoppar innan ytterligare svetsning utfors.

« Om full "arbetscykel" inte har uppnatts och bada flaktarna &r i drift och inget blockerar, atervand da fran service.
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3 TEKNISKA DATA

3 TEKNISKA DATA

3.1 Specifikationer for EMP 205ic AC/DC

EMP 205ic AC/DC

Spanning

230V, 1 ph, 50/60 Hz

120V, 1 ph, 50/60 Hz

Primarstrom

Brytare 20 A: 27.1 A

Imax. GMAW - MIG 296 A Brytare 15 A:20.2 A
lnax. GTAW - DCTIG 24,0 A Brytare 15 A: 20.7 A
lnax, GTAW - ACTIG 265 A Brytare 15 A: 21,4 A
Imax. SMAW - Stick 283A Brytare 15 A: 20.5 A
lesr GTAW - DCTIG 12A Brytare 15A: 143 A
leff GTAW - ACTIG 13.3A Brytare 15A: 149 A
lefr SMAW - Stick 14.1TA Brytare 15 A: 144 A

Tillaten belastning i GMAW - MIG

Brytare 15A: 65 A (Uyy =17.25V)

(
0 * =
100 % arbetscykel 110 A (Uyg =19.5V) Brytare 20 A: 70 A Uy, = 17.5V)
Brytare 15 A:85 A (U, = 18.25V)
0, * — g.

60% arbetscykel 125 A (Uyg, =20.25V) Brytare 20 A: 90 A (Uy, = 18.5V)
40% arbetscykel* 150 A (Uyg =21.5V) Brytare 15 A: 90 A (Uy, = 18.5V)
25% arbetscykel* 205 A (Uyg =24.25V) -

20% arbetscykel* - Brytare 20 A: 115 A (Uyq = 19.75 V)

Installningsintervall (DC)

15A (U, = 14.75V) -
235 A (Uyy = 26.0V)

15A (Uyg = 14.75V) -
130 A (Uyg = 20.5V)

Tillaten belastning i GTAW - DCTIG

100 % arbetscykel* 110 A (Uyg = 14.4V) Brytare 15 A: 80 A (Uyy = 13.2V)
60% arbetscykel* 125 A (Uyg spanning = 15,0V) Brytare 15 A: 100 A (Uyq = 14.0V)
Brytare 15 A: 110 A (U, spanning =
0, * - g.
40% arbetscykel 14.4V)
25% arbetscykel* 205A (Ug =18.2V)

Installningsintervall (DC)

5A (Ugg, = 10.2V) -
205 A (Uy, = 182V)

5A (Ugg, = 10.2V) -
130 A (Uy, = 15.2V)

Tillaten belastning i GTAW - ACTIG

100 % arbetscykel* 110 A (U, =14.4V) Brytare 15A: 75 A (Uyy =13.0V)
60% arbetscykel* 125 A (Uyg spanning = 15,0V) Brytare 15 A: 95 A (U, = 13.8V)
40% arbetscykel* - Brytare 15 A: 105 A (Uyq = 14.2V)
25% arbetscykel* 205A (Uyg =18.2V)

Installningsintervall (AC)

5A (U =102V)-
205 A (Uyg = 18.2V)

5A (U =102V)-
130 A (Uy = 15.2V)

Tillaten belastning i SMAW - Stick

100 % arbetscykel* 100 A (Uyg =24V) 55A (Uyg =22.2V)
60% arbetscykel* 125 A (Uyg =25V) 70 A (Uyg =22.8V)
40% arbetscykel* - 75 A (Uyg =23.0V)
25% arbetscykel* 170 A (Uyg =26.8V) -
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3 TEKNISKA DATA

Instdllningsintervall (DC) 1::;%&::2376;/\)/) 125\;[{&::2356;/\)/)
EMP 205ic AC/DC

Tomgangsspanning (OCV)
VRD inaktiverad 68V
VRD aktiverad 35V
Effektivitet 78%
Effektfaktor 0.98
Tradmatningshastighet 2-12, 1 m/min (80-475 tum/min)
Traddiameter
Solid kolstalstrad 0.6 - 0.9 mm (0.023-0.035in.)
Trad av solitt rostfritt stal 0.8-0.9 mm (0.030-0.035in.)
Flussfylld trad 0.8-1.1 mm (0.030 - 0.045 in.)
Aluminium 0.8-1.2 mm (0.030-0.047 in.)
Bobinstorlek 100-200 mm (4-8 tum)
Dimensioner LxBxH 548 x 229 x 406 mm (23 X 9 X 16 tum)
Vikt 25.5kg (56 1b,)
Drifttemperatur -10 °C till +40 °C (14 °F till 104 °F)
Inkapslingsklass** IP23S
Klassificering av anvandningen®***

*Arbetscykel

Arbetscykeln refererar till tiden som en procentandel av en 10-minuters period som du kan svetsa eller skdra i en viss mangd
utan 6verbelastning. Arbetscykeln galler for 40 °C (104 °F) eller lagre.

**Inkapslingsklass
IP-koden indikerar inkapslingsklass, dvs graden av skydd mot penetrering av fasta foremal eller vatten.

Utrustning markt med IP 23S &r avsedd fér anvandning inomhus- och utomhus, men den ska dock inte anvandas vid
nederbord.

***Anvandningsklass

Denna symbol indikerar att stromkallan r utformad for anvdndning i omraden med 6kad elektrisk risk.

VARNING!

Svetskretsen kan vara eller kan inte vara jordad av sékerhetsskal. Forandring av jordledarsys-
temet ska endast auktoriseras av en person som har kompetensen att bedéma om férand-
ringarna kommer att 6ka risken for skada. Om t.ex. parallella returvdgar for svetsstrommen
tillats kan jordkretsarna for annan utrustning skadas och orsaka personskada eller dodsfall.
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4 INSTALLATION

4 INSTALLATION

Installationen maste utféras av en person med yrkesbehérighet.

VIKTIGT!
Denna produkt ar avsedd for industriell anvandning. | bostadsmiljé kan denna produkt orsaka
radiostorningar. Det &r anvandarens ansvar att vidta ratt forsiktighetsatgarder.

4.1 Anvandarens ansvar

Anvdndaren dr ansvarig for att svetsutrustningen installeras och anvands enligt tillverkarens instruktioner. Om elektromag-
netiska storningar upptacks, ar det den som anvander svetsutrustningen som ansvarar for att situationen far en 16sning
med teknisk hjalp av tillverkaren. Denna avhjalpande dtgérd kan vara sa enkel som att jorda svetskretsen. | andra fall kan det
handla om att konstruera en elektromagnetisk skarm som omgardar svetsstromkallan och arbetet, komplett med tillhoran-
de ingdngsfilter. | alla handelser ska elektromagnetiska stdrningar reduceras till den niva da de inte langre dr besvarande.

X
VARNING!

Sétt fast utrustningen — sarskilt om un-
derlaget ar ojamnt eller sluttar. >]0°
10°

4.2 Lyftanvisningar

Stromkallan kan lyftas med hjalp av nagot av handtagen.

v~
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4

INSTALLATION

4.3 Installationsplats

Placera stromkallan sa att dess kylande luftintag och uttag inte blockeras.

A. 152 mm (6 tum)
B. 100 mm (4in.)
C. 152 mm (6 tum)

Om det ar en installation pa en permanent
plats, lamna tillrdckligt med utrymme for att
oppna luckan och komma at bobinsidan.

43.1 Bedoémning avomradet

Innan svetsutrustningen installeras, ska anvandaren/installatéren beddéma potentiella elektromagnetiska problem i det
omgivande omradet. Féljande ska tas hansyn till:

1.

© N o U M W N

Andra ndtkablar, kontrollkablar, signal- och telefonkablar; ovanfér, nedanfor och intill svetsutrustningen.
Radio- och tv-sdndare samt -mottagare.

Dator och annan kontrollutrustning.

Viktig sakerhetsutrustning, t.ex. bevakning av industriell utrustning.

Halsan hos manniskor runt omkring, t.ex. anvéandningen av pacemakrar och hérapparater.

Utrustning som anvands for kalibrering och méatning.

Tiden pa dagen som svetsningen eller andra aktiviteter ska genomforas.

Immuniteten hos annan utrustning i omgivningen: Anvandaren ska sakerstdlla att annan utrustning som anvands ar
kompatibel — det kan krava ytterligare skyddsatgarder.

Storleken pa det omgivande omradet som ska tas med i berdakning kommer att bero pa byggnadens struktur och andra
aktiviteter som dger rum. Omgivande omrade kan stracka sig utanfor fastighetsgranser.

Storning kan overforas av en svetsstromkalla med initierad eller stabiliserad hogfrekvensbage pa féljande satt:

Direkt stralning: Stralning fran utrustningen kan uppsta om holjet ar av metall och inte korrekt jordat. Det kan fore-
komma genom 6ppningar som 6ppna atkomstpaneler. Avskarmningen av hogfrekvensenheten i stromkallan kommer
att forhindra direkt stralning om utrustningen ar korrekt jordad.

Overforing via distributionsledningen: Utan korrekt avskdrmning och filtrering kan hégfrekvensenergi matas in
i traddragningen inuti installationen (elndt) genom direkta kopplingselement. Energin overférs sedan bade genom
stralning och ledningar. Korrekt avskarmning och filtrering ges i stromkallan.

Stralning fran svetsledningar: Utstralad storning fran svetsledningar forsvagas snabbt genom avstand, dven om stor-
ningarna ar tydliga nara ledningarna. Om du haller ledningarna sa korta som majligt kommer det att minimera denna
typ av storning. Slyngbildning av och upphangning i ledningar ska undvikas sa langt det ar majligt.

Aterstralning fran ojordade metallféremal: En stor bidragande faktor till storning ar aterstralning fran ojordade me-
tallforemal néra svetsledningarna. Effektiv jordning av sddana foremal kommer att forhindra aterstralning i de flesta fall.
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4 INSTALLATION

4.4 Hogfrekvensstorning

VARNING!

Hogfrekvensdelen pa den hdr maskinen har samma uteffekt som en radiosdandare.

Stromkallan ska INTE anvandas néra sprangningar pa grund av faran for fortida avfyrning.

VARNING!
Drift ndra datoranldggningar kan leda till att datorn fungerar daligt.

VARNING!

HOGFREKVENSFALT KAN VARA SKADLIGA FOR HALSAN. Extra forsiktighetsétgarder kan kra-
vas nadr denna svetsstromkalla anvands i bostadsomraden. Svetsare med medicinsk pacema-
ker ska konsultera lakare innan de svetsar. EMF kan stora vissa pacemakrar.

VARNING!

Motsvarande potentiell hopsattning:

Hopsattning av metallkomponenter i svetsinstallationen och i ndarheten av den kan dverva-
gas. Metalldelar som sitter ihop med arbetsstycket kommer att 6ka risken for att operatéren
far en stot genom att rora metalldelarna och elektroden samtidigt. Operatoren ska isoleras
fran alla sadana hopsatta metallkomponenter.

VARNING!

Jordning av arbetsstycket:

Forsiktighet ska iakttas for att forhindra att jordningen av arbetsstycket 6kar risken for skada
hos anvandaren, eller skada pa annan elektrisk utrustning. Forandring av jordledarsystemet
ska endast auktoriseras av en person som har kompetensen att bedéma om férandringarna
kommer att 6ka risken for skada.

> B P bPDP

VARNING!

Betydelsen av en korrekt installation av svetsutrustning med hog frekvens kan inte dverbe-
tonas. Storning pa grund av initierad eller stabiliserad hogfrekvensbage beror i ndstan alla
fall pa felaktig installation. En vederborligt auktoriserad person, som t.ex. en lampligt kvalifi-
cerad elektriker, ska utfora installationen for att undvika personskada, dédsfall eller skada pa
utrustningen.

0463 703 001SE
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4 INSTALLATION

4.5 Stromforsorjning

NOT!
Stromforsorjningskrav

Utrustningen overensstammer med IEC 61000-3-12 forutsatt att kortslutningseffekten
ar storre an eller lika med Sqmin Vid granssnittspunkten mellan anvandarens strom-
tillforsel och det allménna elnatet. Det &r installatorens eller anvéndarens ansvar att
sakerstalla, efter konsultation med den distribuerande natoperatéren om det behovs,
att utrustningen endast ar ansluten till en stromforsérjning med en kortslutningseffekt
som ar storre eller lika med S, .. Referera till tekniska data i kapitlet TEKNISKA DATA.

Natspanningen ska vara 230 V AC £10% eller 120 V AC £10%. For 13g leveransspanning kommer att leda till dalig svets-
prestanda. For hog leveransspanning kommer att leda till att komponenterna 6verhettas och mojligtvis skadas. Kontakta
det lokala elbolaget for information om typen av tillgéngliga elektriska tjanster, hur lampliga anslutningar ska goras och
vilken inspektion som kravs.

Svetsstromkallan maste vara:
. Korrekt installerad, om det behdvs av en kvalificerad elektriker.
«  Korrekt jordad (elektriskt) i enlighet med lokala forordningar.

« Ansluten till ratt strdmtypsstorlek och sakringsstorlek enligt tabellen nedan.

NOT!

Anvand en svetsstromkalla som 6verensstammer med relevanta nationella férordning-
ar.

VIKTIGT!

Koppla bort ingdende strom och sdkra anvdandningen av procedurerna "Las och tagg".
Sékerstall att den ingdende stromledningens bortkopplande strémbrytare ar last (1as/
tagg) i den "0ppna" positionen INNAN sdkringar for den ingdende strémmen tas bort.
Koppling/bortkoppling ska genomforas av kompetenta personer.

Markskylt med
anslutningsuppgifter
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4 INSTALLATION

4.6 Rekommenderade specifikationer for stromforsorjningen

VARNING!

En elektrisk stot eller brandfara kan uppsta om rekommendationerna i nedanstaende ele-
ktriska servicevagledning inte foljs. Dessa rekommendationer avser en dedikerad férgren-
ingsenhet med lamplig storlek for svetsstromkallans markeffekt och arbetscykel.

Rekommenderade specifikationer for stromférsérjningen: 120-230V, 1 - 50/60 Hz
Specifikation 230V AC 120V AC
Ingdende strém vid maximalt utflode 33A 30A

Maximalt rekommenderat markvarde for sakring och
kretsbrytare* 40 A 30A

*Tidsfordrojningssakring UL klass RK5, referera till UL 248
Maximalt rekommenderat markvarde for sakring och

kretsbrytare* 50 A 50 A
Normal drift UL klass K5, referera till UL 248

Minsta rekommenderade sladdstorlek 2,5 mm2 (13 AWG) 2,5mmz2 (13 AWG)
Maximal rekommenderad langd pa férlangningssladd 15 m (50 fot) 8 m (25 fot)
Minsta rekommenderade jordledarstorlek 2,5mm2 (13 AWG) 2,5mm2 (13 AWG)

4.7 Tillforsel fran kraftgeneratorer

Stromkallan kan forsorjas av olika typer av generatorer. Men vissa generatorer kanske inte ger tillrackligt med effekt for att
svetsstromkallan ska fungera korrekt.

Vi rekommenderar generatorer med automatisk spanningsreglering (AVR), eller med motsvarande eller battre typ av reg-
lering, med markeffekt pa minst 8 kW 1 fas.
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5 DRIFT

5 DRIFT

Allmanna sdkerhetsregler for hanteringen av utrustningen finns i kapitlet "Sdkerhet". Lds igenom innan du startar
utrustningen.

NOT!
Nar utrustningen flyttas, anvand avsedda handtag. Dra aldrig i kablarna.

VARNING!

Roterande delar kan leda till personskada. Ta det mycket forsiktigt!

>

VARNING!
ELCHOCK! Ror inte arbetsstycket eller svetsstycket under arbetet!

VARNING!

Sékerstéll att sidokdporna ar stangda under drift.

VARNING!

Dra at bobinbulten for att hindra att den glider av navet.

VIKTIGT!
Fore varje anvandning, se till att:

> > > P

Brannarstommen och brannarkabeln och ledningar inte ar skadade.
Kontaktspetsen pa brannaren ar inte skadad.
Munstycket pa brannaren &r rent och innehaller inte nagot skrap.
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5 DRIFT

Anslutningar och kontroller

10

Figur 1. Frémre och bakre vyer: Modelll EMP 205ic AC/DC

1. Knapp for strom eller val av tradmatningshastighet

2. Knapp for val av spanning

3. Huvudknapp fér menynavigering
4. Gasutslapp

5. Brannar-/fjarrkontrollsanslutning
6. Brannaranslutning

7. Negativ utgang[-]

8. Positiv utgang [+]

EMP 205ic AC/DC

9. Polaritetens vaxlingskabel

10. Skdrm (Display)

11. Gasinslapp for MIG/MAG

12. Gasinslapp for TIG

13. Huvudstréombrytare PA/AV (ON/OFF)
14. Huvudstromkabel

15. Etiketter

1(U)

Figur 2. Funktion for anvandargranssnittets manéverknapp

1. (U) Ovre kontrollknapp: (a) Still in utgdende stromvarde 3. (M) Menynavigering: Tryck for att vlja

(b) Stéll in tradmatningshastighet

2. (L) Nedre kontrollknapp: (a) Val av MIG-spanning (b)
SMIG-spanningsminskning (c) MMA-lage: Bage PA/AV (ON/

OFF)
NOT!
Nedre kontrollknapp (2) i MMA-lage slar pa eller av avgiven effekt (ON/OFF). Nar avgiv-
en effekt &r PA (ON), blir skirmens bakgrund orange (se kapitlet "KONTROLLPANEL").
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5 DRIFT

5.2  Anslutning av svets- och returkablar
Stromkallan har tva utgangar for att ansluta svets- och returkablar: en negativ [-] terminal (7) och en positiv [+] terminal
(8) (se figur 1).

5.2.1 For MIG/MMA-process

For MIG/MMA-processen beror utgdngen som svetskabeln ansluts till pa elektrodtypen. Referera till elektrodens forpack-
ning for information om ratt elektrodpolaritet. Anslut returkabeln till den aterstdende svetsterminalen (9) pa stromkallan.

Sétt fast returkabelns kontaktklamma i arbetsstycket och sdkerstall att det finns tillforlitlig elektrisk kontakt. Anslut bréan-
narens kontakt till brannaranslutningen (6).

NOT!

Vagledande diagram om MIG-svetsning:

Pa baksidan av luckan pa bobinsidan visas ett vagledande diagram om MIG-svetsning
for inledande val av svetsstyrning. Det ar avsett som en vdgledning for att stélla in para-
metrar pa den har utrustningen.

5.2.2  For TIG-process

For TIG-processen ansluts TIG-brannarens elkabel till den negativa [-] terminalen (7), se bild. Anslut gasinloppsmuttern pa
TIG-brénnaren till gasutloppsanslutningen (4) placerad pa stromkallans front. Koppla snabbanslutningen for gasinloppet
(12), pa bakre panelen, till en reglerad kalla med avskdarmande gas. Anslut arbetets aterledare till returkabelterminalens
positiva utgang [+] (9). Anslut brannarens kontakt till den negativa utgangen [-] (7) (se figur 1).

5.3 Polaritetsandring

Figur 3. Polaritetens véxlingsanslutningar

1. Polaritetens vaxlingskabel (inte ansluten i Stick- eller TIG-lage)

Kontrollera den rekommenderade polariteten for svetstraden som du vill anvdanda. Referera till elektrodens forpackning
for information om ratt elektrodpolaritet. Polariteten kan @ndras genom att polaritetens dverkopplingskabel flyttas for att
passa den tillampade svetsprocessen.
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5 DRIFT

5.4 Avskdarmande gas

Valet av lamplig avskdrmande gas beror pa materialet. Normalt sett svetsas kolstadl med blandgas (Ar + CO2) eller 100 %
koldioxid (CO2). Rostfritt stal kan svetsas med blandgas (Ar + CO2) eller tre blandade gaser (He + Ar + CO2). Till aluminium
och kiselbrons anvands ren argongas (Ar). | sMIG-laget (se avsnittet "sMIG-ldge" i kapitlet "KONTROLLPANELEN"), kommer
den optimala svetsbdgen med den gas som anvands att stdllas in automatiskt.

5.5 Volt-ampere kurvor

Kurvorna nedan visar stromkallans maximala kapacitet for utgaende spanning och stromstyrka for tre vanliga svetsproces-
sinstallningar. Andra instéllningar resulterar i kurvor som faller mellan dessa kurvor.

A = svetsstrom (AMPERE), V = utgaende spanning

5.5.1 SMAW (Stick) 120V

80
70
60
50

30 T ——
20
10

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140
A

Figur 4. Arbetscykel for SMAW (Stick) 120 V

5.5.2 SMAW (Stick) 230V

80
70
60
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30
20
10

0 20 40 60 80 100 120 140 160 180 200
A

Figur 5. SMAW (Stick) 230V Arbetscykel
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5.5.3 GMAW (MIG) 120V

80

—MIG MAX
——MIG MIN

0 10 20 30 40 50 60 70 B0 90 100 110 120 130 140 150 160
A

Figur 6. Arbetscykel for GMAW (MIG) 120 V

5.54 GMAW (MIG) 230V

20
—MIG MAX

il MIG MIN

60
50

> 40

30

20

10

0!
0 20 40 60 80 100 120A140 160 180 200 220 240 260

Figur 7. GMAW (MIG) 230 V Arbetscykel
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5.5.5 GTAW (DCTIG) 120V

&0

70

60

50

> 40

10

20 30 40 50 60 70 80 90 100 110

Figur 8. Arbetscykel for GTAW (DCTIG) 120 V

5.5.6 GTAW (DCTIG) 230V

0463 703 001SE
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Figur 9. GTAW (DCTIG) 230 V Arbetscykel
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5.5.7 GTAW (ACTIG) 120V

80
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50
= 40
30
20
10

Figur 10. Arbetscykel fér GTAW (ACTIG) 120V

5.5.8 GTAW (ACTIG) 230V

0463 703 001SE
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Figur 11. GTAW (ACTIG) 230 V Arbetscykel
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5.5.9 Arbetscykel
25% Driftscykel

EMP 205ic AC/DC har en utgaende svetsstrom pa 205 A vid 25 % arbetscykel (230V). En sjalvaterstallande termostat kommer
att skydda stromkallan om arbetscykeln 6verskrids.

Exempel: Om stromkallan arbetar med en arbetscykel pd 25 %, kommer den att tillhandahalla markstrommen i maximalt
2,5 minuter av varje 10-minuters period. Den aterstdende tiden, dvs 7,5 minuter, maste stromkallan ges tid att kylas ned.

2,5 minuter 7,5 minuter
Figur 12. Exempel pad 25 % arbetscykel

En annan kombination av arbetscykel och svetsstrom kan véljas. Anvand diagrammen nedan for att faststélla korrekt
arbetscykel for en given svetsstrom.

MIG

—_ = MMA

Driftscykel (%)

40 sesnnene ACTIG
30 === DCTIG
20
10
0
0 10 20 30 40 S0 60 70 80 90 100 110 120
Svetsstrom (ampere)
Figur 13. Graf med arbetscykel fér 120 V
10
00
90
80
;\3 70
< —_— MIG
X
a 50 —_— = MMA
v
..,.‘E 40 eeeessss AC TIG
[a -—=DCTIG

-10 10 30 50 70 S0 110 130 150 170 1%0 210 230
Svetsstrom (ampere)

Figur 14. Plottning arbetscykel fér 230 V
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5.6 Avldgsna/installera bobin

NOT!
Gasen behover inte vara ansluten for den har proceduren. Strommen ska stangas
AV (OFF) for den har proceduren.

Fjadern staller in det "bromsande varde" som arbetar mot den tradmatade motorn och draget i de rullmatade hjulen. Dra
at bulten "A" for hand, se bild nedan.

Avldgsna/installera bobinen sa som visas nedan.

100 mm (4 in.) 200 mm (8 in.)

Figur 15. Dra at bobinens lasmutter fér 100 mm (4 tum)

5.7 Val av tradledare

Referera till brannarens anvandarguide, pa USB-minnet, for att vélja korrekt ersattningsfoder for tradtypen och -diametern
som anvands.

5.8 Installera/avldagsna trad

NOT!
Om aluminiumtrad ska installeras, se avsnittet "Svetsa med aluminiumtrad".

EMP 205ic AC/DC kan hantera de tva mindre bobinstorlekarna pa 100 mm (4 tum) och 200 mm (8 tum). Se kapitlet "TEK-
NISKA DATA" for lampliga traddimensioner for varje tradtyp.

Figur 16. Viy av trddens bobinsida

1. Bobinnav 4. Oppnar sidoképa
2. EMC-filter 5. Gasventil
3. Kretsbrytare 6. Tradmatningsmekanism
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VARNING!
Placera inte brannaren nara och rikta inte brannaren mot ansikte, hander eller
kropp eftersom det kan leda till skada.

NOT!
Se till att ratt matnings-/tryckrullar anvands. For mer information se SLITDELAR.

NOT!

Kom ihag att anvénda korrekt kontaktspets i svetsbréannaren for den traddiame-
ter som anvands. Brannaren ar utrustad med en kontaktspets for 0,8 mm (0,030

tum) trad. Om du anvander en annan diameter maste du dndra kontaktspetsen

och drivrullen. Tradledaren som brannaren ar utrustad med rekommenderas fér
svetsning med Fe- och SS-tradar.

VARNING!
Risk for krosskada eller klamskada nér tradbobinen byts ut! Anvand inte sakerhet-
shandskar nar du for in svetstraden mellan matningsrullarna.

5.8.1 Installera trad

1. Stall strommen till enheten pa AV (OFF).
Oppna sidokapan.

Frigor tryckrullens arm genom att trycka dtspanningsskruven mot dig (1).

> W

Lyft upp tryckrullens arm (2).

VIKTIGT!
Hall hart i MIG-svetstraden for att forhindra att den nystas upp.

5. Med MIG-svetstraden inmatad fran botten av spolen, for in elektrodtrdden genom den ingdende styrningen (3), mellan
rullarna, genom den utgdende styrningen och in i MIG-brannaren.

Satt fast tryckrullens arm igen samt traddriftens dtspanningsskruv och justera trycket efter behov.
Stall strommen till enheten pa PA (ON).

Med MIG-brannarens ledning rimligt rak, mata traden genom MIG-brdannaren med hjalp av att trycka ned avtryckaren.

© ® N o

Stang sidohdljet.

Figur 17. Trddmatningsmekanism
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5.8.2 Avldgsnatrad
1. Stéll strommen till enheten pa AV (OFF).
Skar av anden pa MIG-svetstraden som sticker ut fran brannaren.
Oppna sidokapan.

Frigor tryckrullens arm genom att trycka atspanningsskruven mot dig (1).

v ok W N

Lyft upp tryckrullens arm (2).

VIKTIGT!
Hall hart i MIG-svetstraden for att forhindra att den nystas upp.

6. Spola tillbaka traden pa spolen genom att manuellt vrida spolen medurs. Efter traden ar helt aterlindad pa spolen, satt
fast anden i spolen for att forhindra uppnystning.

7. Stang sidoholjet.

5.9 Svetsning med aluminiumtrad

NOT!
Efter du har gatt igenom alla instruktioner i det har avsnittet, atervand till
avsnittet "5.8 Installera/avlagsna trad"

For att svetsa aluminium med den medféljande standardbrannaren, referera till bruksanvisningen for MIG-brannare for att
byta ut standardbrdnnarens stalledarkanal mot en Teflon®-tradledarkanal fér brannaren.

«  For modell EMP 205ic AC/DC anvands brannarmodell: MXL™ 270 A MIG-brannare med 3 m (10 fot) kabel (for FCW 1,2
mm)

Bestall foljande tillbehor:

« Teflon®-tradledarkanal (PTFE-tradledare), 3 m (10 fot): Se avsnittet DELAR (tabellen Tradledare) i bruksanvisningen for
ESAB:s svetsbrannare (se Anmarkning ovan).

« Teflon®-belagt utgaende tradledarror (valj storlek fér att matcha trad i tabellen i avsnittet Slitdelar).
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5.10 Stallain tradmatningstryck

NOT!

Denna procedur kréver att enheten slas PA (ON). Gasen behdver inte vara ansluten
for den har proceduren.

1. Stall strommen till enheten pa PA (ON).

2. Bodrja med att se till att trdden I6per jamnt genom tradledaren.

VIKTIGT!
Det ar viktigt att matningstrycket inte ar for hogt eller for lagt.

3. Kontrollera att matningstrycket ar ratt installt, mata ut traden mot ett isolerat féremal, t.ex. en trabit.

4. Justera minsta rulltryck:

Nar du haller svetsbrannaren ca 6 mm (0,25 tum) fran trastycket (se figur 12), ska trddmatningsrullarna glida. Om de inte
gor det, minska tradspanningen genom att justera atspanningsknappen pa tradmatningsenheten.

T —

T N - -

YTA AV
HARTTRA

]

1

]

]

"

Wt
>
6 mm

Figur 18. Kontrollera att matningsrullen glider, vilket indikerar att trycket inte &r for hégt

5. Justera rdtt rulltryck:

Om du haller svetsbrannaren ca 50 mm (2 tum) fran trastycket, ska traden matas ut och bojas (figur 13).

VIKTIGT!
Bar skydd eller skydda ansikte/6gon/kroppsdelar fran trddanden.

YTA AV
T T HART TRA
e e
..:'"' ‘{}j

A //,/»C?
j>/
A/

y------l.l':

50 mm

Figur 19. Kontrollera om matningsrullens tryck ar korrekt
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5.11 Andratradmatningsrulle

VARNING!

Koppla bort strommen fran enheten innan du paborjar denna arbetsuppagift.

NOT!
Gas behover inte vara ansluten for den har proceduren.

Olika storlekar av dubbelspériga matningsrullar levereras som standard (listade i avsnittet Slitsdelar). Andra matningsrul-
larna sd att de motsvarar trddstorleken/-typen pa trddbobinen. Se avsnittet Slitdelar fér val av matningsrulle. Figur 20 visar
trddmatningsrullarnas plats. Tryckrullarna har inte bytts ut.

Figur 20. Tradmatningsrullarnas och tryckrullarnas platser

1. Tryckrulle 3. Lasknapp
2.Tradmatningsruller

NOT!

Den synliga markningen som stamplats pa sidan av trddmatningsrullen och visas mot
dig betecknar trddsparets storlek pa motsatta (inre) sidan av rullen. Det valda sparet
ska motsvara den trddstorlek som anvands. Varje rulle ar utformad att passa tva spar-
storlekar. Nar sparstorleken pa en rulle ar riktad mot dig, 6verensstammer den med
sparet pa den bortre sidan av rullen. Installera 6nskat storleksspar med markningen
pa rullens sida mot dig.
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5.11.1 Avldgsna tradmatningsrulle

1. Om nya rullar ska installeras, valj ratt storlek och typ (U-spar, V-spar eller réfflad) for trdden som installeras (se avsnittet
Slitdelar).

2. Koppla bort den elektriska stromkallan fran enheten.
3. Oppna kapan pé tradbobinsidan p& EMP-enheten.

4. Innan du flyttar atspanningsknappen: notera dess numeriska installning sa som den visas pa stommen nedanfér hand-
taget. Registrera detta nummer for att aterstalla spanningen till ett likvardigt intervall. | avsnittet "Stélla in tradmatnings-
tryck” beskrivs finjusteringar for denna spanningsjustering.

NOT!

Eftersom justeringen av tradmatningstrycket kan storas av att frigora den har
armen, ska spanningen pa rullarna omjusteras vid slutet av proceduren. Om du
registrerar det ostérda skalnumret i foregdende steg underlattar det processen
nar spanningen ska stéllas in vid slutet av proceduren.

5. Frigor atspanningsarmen genom att lossa pa atspanningsknappen, dra ut den fran sin lagessparr och vrida den mot dig
(se 1ifigur 10). Eftersom justeringen av tradmatningstrycket kan storas av att frigora den har armen, ska spanningen
pa rullarna omjusteras vid slutet av proceduren.

NOT!
Atspanningsarmen ar fijadringsbelastad. Den kommer att frigéras nar atspan-
ningsknappen har vridits undan.

6. Lyft ut trdden fran sitt spar.

7. Avldgsna tradmatningsrullen genom att ta bort dess lasknapp och dra av rullen fran dess axel.

VIKTIGT!

Nar rullen tas bort, var forsiktig sa att drivaxelnyckel pa motoraxeln inte forlo-
ras. Om den skulle komma bort ar hela enheten oanvandbar tills den delen har
ersatts igen.
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5.11.2 Installera tradmatningsrulle

1. Installera drivrullen (i ratt storlek och sparriktning). Verifiera att ratt storleksspar finns pa insidan (se figur 21).

NOT!

Tradmatningsrullarna kommer antingen att bytas ut (for att motsvara tradstor-
leken och tradtypen for den nya trad som installeras) eller dteranvdandas om den
utbytta traden ar av samma storlek och typ.

Figur 21. Trddmatningsrullarna finns i flera storlekar

1. Mérkning och respektive spar

NOT!
Markningen pa rullens sida 6verensstimmer med sparet pa den motsatta sidan
av rullen.

2. Draatdrivrullens lasknapp genom att vrida den medurs. Handatdragen ar tillrackligt.

3. Ldgg traden in i det inre sparet pa trddmatningsrullen.

NOT!
Om traden avldagsnades (inte bara lyftes upp fran sparet i rullen), dd maste traden
aterinstalleras (se underavdelningen "Installera trad").

4. Stang tryckrullarna over traden.

5. Justera tradmatningstrycket genom att justera tradens spanning pa tradmatningsrullarna och vrida pa atspanningsk-
nappen med hjélp av proceduren i avsnittet "Stalla in tradmatningstryck”.

6. Stdang kapan pa tradbobinsidan av EMP-enheten.
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6 KONTROLLPANEL

6 _KONTROLLPANEL

Allminna sikerhetsregler for hanteringen av utrustningen finns i avsnittet "Sikerhetsatgarder" i kapitlet "SAKER-
HET" i den har handboken. Allman Information om driften finns i kapitlet "DRIFT" i den har handboken. Las och
folj din arbetsgivares sdkerhetsanvisningar innan du installerar, kor eller utfor SERVICE pa den hér utrustningen.

NOT!
Efter STARTen av enheten har slutforts, visas huvudmenyn pa kontrollpanelen.

6.1  Hur du navigerar

1. Ovre kontrollknapp

a) Stéll in utgdende stromvarde
e —— . b) Stall in tradmatningshastighet

\ 2. Nedre kontrollknapp

a) Val av MIG-spanning

b) SMIG-spanningsminskning

¢) MMA-l4ge: Bage PA/AV (ON/OFF)

d) DCTIG: Stéll in PPS

e) ACTIG: Stall in balans

3. Menynavigering: Tryck for att vélja

6.2 Startskarm for EMP 205ic AC/DC

1. sMIG-lage

2. Manuellt MIG-lage

3. Gasfritt flussfyllt tradlage
4. MMA-lage

5.DCTIG-lage

6. ACTIG-lage

7. Instéllningar

8. Anvandarhandbok

9. Dialogruta

6.2.1 sMIG-lage

+ Grundlage:
5

1. Startskarm

2. Information

3. Minne

4. Materialval
5.Tradmatningshastighet

6. Indikator for materialtjocklek
7. Dialogruta

Set WFS - MPM

0463 703 001SE 36



6 KONTROLLPANEL

e Avancerat:

1. Startskarm

2. Information

3. Minne

4. Materialval

5. Parameterval

6. Tradmatningshastighet

7. Indikator for materialtjocklek

sMIG
Set WFS - MPM 2 8. Minskande spanningsjustering

9. Dialogruta

6.2.2 Manuellt MIG-lage

» Grundlage:

1. Startskarm

2. Information

3. Minne

4, Materialval
5.Tradmatningshastighet
6. Spanningsjustering

MIG / MAG )
Set WFS - MPM 7. Dialogruta

« Avancerat:

1. Startskarm

2. Information

3. Minne

4, Materialval

5. Parameterval

6. Tradmatningshastighet
7.Spanningsjustering

MIG / MAG .
Set WFS - MPM 8. Dialogruta

6.2.3  Gasfritt flussfyllt tradldage

» Grundlage:

1. Startskarm

2. Information

3. Minne

4. Trddmatningshastighet
5. Spanningsjustering

6. Dialogruta

FLUX CORED
Set WFS - MPM
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6 KONTROLLPANEL

« Avancerat:

FLUX CORED
Set WFS - MPM

6.24 MMA-lage

« Grundlage:

@
G STICK

Set - AMPS

e Avancerat:

STICK
Set - AMPS

6.2.5 DCTIG-ldge

» Grundlage:

DC PULSE TIG
Set - AMPS

0463 703 001SE

1. Startskarm

2. Information

3. Minne

4. Parameterval

5. Tradmatningshastighet
6. Spanningsjustering

7. Dialogruta

1. Startskarm
2. Information
3. Minne
4. Justering av stromstyrka
5. Utgangsspanning svetsning
(Oppen kretsspéanning eller bage)
6. Dialogruta
7. Bage PA/AV (ON/OFF)
Blatt andras till Orange néar utgangen ar "het".

1. Startskarm
2. Information
3. Minne
4. Parameterval
5. Stromstyrka
6. Utgangsspanning svetsning
(Oppen kretsspanning eller bage)
7.Bage PA/AV (ON/OFF)
8. Dialogruta
Blatt andras till Orange nar utgangen ar "het".

1. Startskarm
2. Information
3. Minne

4. Puls

5. Strémstyrka
6. Dialogruta

-38-



6 KONTROLLPANEL

» Avancerat med puls AV (OFF):

. Startskarm

. Information
.Minne

. Puls

. Parameterval
. Stromstyrka

N Ot N =

DCTIG
Set - AMPS

. Dialogruta

. Startskarm

. Information
.Minne

. Puls

. Parameterval

. Stromstyrka

DC PULSE TIG

. Dialogruta
Home

0 N O LW —

. Topp-tid

6.2.6 ACTIG-lage

+ Grundlage:

. Startskarm
. Information

O
5 ACTIG
Set - AMPS

.Minne
. Stromstyrka

u A W N =

. Dialogruta

e Avancerat

. Startskarm

. Information
.Minne

. Parameterval
. Stromstyrka
. Balans

AC TIG
Set - AMPS

N O L N =

. Dialogruta

0463 703 001SE 30



6 KONTROLLPANEL

1. Aterstallningslagen
2. Tum-/Matareystem

3. Grundlage/Avancerat
4. Sprakinstallningar

5. Information
SETTINGS 6. Startskarm

Home 7. Dialogruta

1. UnderhallsInformation
2. Slit-/reservdelar

3. DriftsInformation

4, Startskarm

USER MANUAL 5. Dialogruta

Home

NOT!

Kortslutning (SCT) &r en metod for att Automatiskmatiskt branna bakat vid slutet av
svetsningen for att pa elektrisk vag skara av traden genom att pulsera hog strom i en
kontrollerad process. Resultatet dr en fin ren tradande utan klumpbildning, som inte
har fastnat i svetspoolen eller spetsen.

Det ger exceptionell omSTART av efterféljande svetsningar. Den har funktionen ar pri-
mart for svetsning med kort bage av kolstal och rostfritt stal. For sprut- och flussfylld
svetsning, rekommenderas traditionell bakatbranning. Nar tiden for att branna bakat
ar installd pa noll, aktiveras kortslutning Automatiskmatiskt. En instéllning av bakat-
branning som icke-noll kommer att inaktivera kortslutning.

0463 703 001SE -40-



6 KONTROLLPANEL

IKON BETYDELSE IKON BETYDELSE
Start @OFFﬁt Viljer punkttid PA (ON)/AV|
(OFF)
(anvand navigeringsknappen
mciﬁl'-'ﬁ och tryck for att valja fran skar-
(2] elee men)

Branning bakat

Justera tiden som spanningen
stannar kvar efter tradmatningen
har stoppats for att avhalla traden
fran att frysa i svetspolen

SCT-VAL PA SKAR-
MEN

Kortslutning

(Kortslutning: se ANMARKNING
ovan)

ON (PA): bakatbranning installd
pa noll

OFF (AV): bakétbranning installt
pa icke-noll.

Information

Tradmatningshastighet

MIG-brannare

Stiller in punkttid PA (ON)

Parametrar ﬁ Flussfylid
Parametrar f Manuell MIG
Procent ?:] STICK
Forflode Tiden som den avskar- SMIG Smart-MIG
mande gasen stannar kvar innan éi

svetsbdgen har startats

Efterflode Tiden som den Lift-TIG

avskdarmande gasen stannar kvar
efter svetsbagen har stoppats

Sekunder

Spara svetsprogram for en

3@ 0|2 &H|R@E® /6

-
*

€™ SAVE sarskild tillampning nar du ari
minneslaget
Instéllningar for anvandarhand- Avbryt
bokens meny «] CANCEL
Spolsvetsare Fjarr
(Inte alla Iander)
Instdllningar E Fotstyrning
2T, Avtryckare PA/AV (ON/OFF) Volt
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6 KONTROLLPANEL

IKON BETYDELSE BETYDELSE
4T, Avtryckare Anvandarhandbok pa huvud-
Hold/Lock menyn

Ampere

Plattjocklek vid sMIG-lage

Bagstyrkan vid stick-svetsning
Okar amperen ndr baglangden
kortas for att reducera eller elimi-
nera frysningen av stick-elektro-
den i svetspolen

Trimfalt Andrar svetszonen fran
plan till konvex eller plan till
konkav

Trappa ned Trappar ned strom-
men under en period av tid i
slutet av svetscykeln

Avancerade instédllningar

Het Start Amperedkningen nar
elektroden tands for att reducera
vidhaftning

Grundinstallningar

i
A
L
A
=
o

Induktans Tilldgg av induktans i
bagens egenskaper for att stabi-
lisera bagen och reducera stank
nar den befinner sig i kortslut-
ningsprocessen

Sprakval

D

Minne
Maojlighet att spara svetsprogram

Val av Stick-elektrod

= for en specifik tillampning
Upptrappning Mattenhet
_/- Trappar upp strémmen under en | I “INCH IMETRIC
period av tid i borjan av svetscy- |
keln
.8 mm Traddiameter Zonprofil, konkav
(.030”)

%)

I-|_|'\ DC-TIG Zonprofil, konvex
DC h.
q:FI: AC-TIG Puls
AC @
Upptrappning/nedtrappning T Puls PA/AV (ON/OFF)
f \ OFF &
o JUL
ON m
HZ Hz J-Lﬂ; Bakstrom
BKGND %A
%t Topp-tid " Balans
; i
PEAK t 2 %

0463 703 001SE
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6 KONTROLLPANEL

t1
4

t2

IKON BETYDELSE IKON BETYDELSE
Forskjutning Frekvens
i
“1A
Atervinna Radera
-| %A Dubbelstrom Amin
%A H
0
| | min
HF-START Lyft bage
Lift
é HF I Arc
Forflode/efterflode

0463 703 001SE
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7 TIG-SVETSDRIFT

7 _TIG-SVETSDRIFT

7.1  DCTIG-svetsning

Nedanstdende bild visar navigeringen/instéllningen for DC TIG-svetsning i avancerat lage (A-B-C-D-E-F-G-H-I-J-K-L-M-N-
O-P-Q-R-S-T).

® < Gl
@ || {ﬁtz 00.0s

:

DC PULSE TIG

¢ BLl/ i Hnde
==
o 22|

L

DC PULSE TIG
Remote

< BN e

D[]
M

DC PULSE TIG

€ BEEER

<l

Al A 20A

IS

DC PULSE TIG
i

urrent min

Q

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
Dual Current On

DC PULSE TIG
Dual Current On

BCSEC] BESEER] WESE
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7 TIG-SVETSDRIFT

711 Pulsad DCTIG

Pulsad DC TIG-svetsning anvands huvudsakligen pa tunn metall men kan ocksa anvandas pa tjockare material baserat pa
tilldmpningen. Pulserande later anvéndaren kontrollera vairmemangden som anvands pa arbetsstycket. Pulsinstéliningen
ger anvandaren mycket storre kontroll dver svetsprocessen utan att kompromissa med svetsningens styrka och integritet,
och den hjalper till att fa svetsningen jamn och ren.

Grundlage:

| grundldge har pulsad DCTIG Standardinstéliningarna som Bakstréom = 50 %, Topp-tid = 50 %, PPS = 2.

Anvandaren kommer inte att kunna justera dessa parametrar. Nedanstaende bild visar navigeringen/installningen for
pulsad DCTIG i grundlage (A-B-C-D).

DC TIG DC TIG
Return Pulse ON / OFF

Avancerat lage:

| avancerat lage har anvandaren mojligheten att justera pulsade DC TIG-installningar enligt hur det forklaras nedan.

1. Puls PA/AV (ON/OFF)

2. Bakstrom (%)

3. Topp-tid (%)

4. Topp-/inst. strom (A)

5. Hz/PPS (pulser per sekund)

DC PULSE TIG
Pulse ON / OFF

DC PULSE TIG
Home

Bakstrom (%): Bakgrundsstrom ar mangden strom som den pulsade DC TIG-vagformen ar i bakgrundstiden med. Bakgr-
undsstrommen justeras i procentandelar av toppstrommen i pulsmenyn. Kan justeras mellan 1 och 99 %.

Topp-tid (%): Topp-tiden ar den tid vid vilken vagformen for pulsad DC TIG befinner sig vid toppstrémmen. Topp-tiden
justeras i procentuell kvantitet av pulser per sekund (PPS). Kan justeras mellan 1 och 99 %.

Topp-/inst. strom (A): Toppstrommen stélls in med hjalp av 6vre kontrollknappen. Kan justeras mellan 5 och 205 A.

Hz/PPS (pulser per sekund): Hastigheten med vilken vagformen fér den utgaende strémmen vid pulsad DC TIG vaxlar
mellan toppstrom och bakgrundsstrom stalls in med den nedre kontrollknappen. Kan justeras mellan 0,1 och 500.
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7 TIG-SVETSDRIFT

Nedanstaende bild visar navigeringen/installningen for pulsad DCTIG i avancerat lage (A-B-C-D-E-F-G-H-I-J).

DC TIG
Pulse ON / OFF

DC TIG DC PULSE TIG
Pulse ON / OFF Pulse ON / OFF

DC PULSE TIG
Home

RLLEER AT 5 5 %

H 56A
BKGND A

DC PULSE TIG
Back Current

DC PULSE TIG
Set - Hz

«JULIULELr 5 0 %

103A

B mSEEE

G 51A
BKGND A

DC PULSE TIG
Back Current

JULIE| AT JULIE L7
ON [ Iexaho AlPEAK t ON [MIeKGND AlPEAK t

| J

®
@
[O)
0]
i
®
@
®
0)
i
®
@)
®
0)
i

Do goe

DC PULSE TIG
Peak Time

DC PULSE TIG
Peak Time
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7 TIG-SVETSDRIFT

Nedanstaende bild visar ett exempel pa den idealiska vagformen for utgaende strom for pulserad DC TIG i grundlage och
avancerat lage.

Anvandarinstallningar:
lropp = 100A

Standardinstallningar:
Bakgrund = 50%

Topp-tid = 50%

Hz/PPS = 2.0
Dubbelstromldage = AV (OFF)

lrope = 100A

lsa = 50A

I
1
|
al

> I
0 — )
50% TOPP 50% TOPP |

| ) |
: 50% BAK : " so% BaK
| 1
' ' ! :
GRUNDLAGE FOR SVETSSTATUS
Anvandarinstéllningar:
lropp = 100A
Bakgrund = 50%
Topp-tid = 70%
Hz/PPS = 3.0
Dubbelstromlage = AV (OFF)
lropp = 100A 1
|
|
lgak = 50A 1
—————————————————— B
| | 1 1 | |
| | N " N
: L | I | I
< 5% TOPP > l— —P> [— —> I
70% : : 70%TOPP | I 70%TOPP | I
1 1 1 1
:<—>: —>t —t
1 1
30% BAK 50% BAK | 30% BAK ,

AVANCERAT LAGE FOR SVETSSTATUS
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7 TIG-SVETSDRIFT

Pulsad DC TIG-drift med fjarrstromkontroll ansluten:
EMP 205-maskinen stodjer foljande olika kontrollenheter for fjarrstrém tillhandahallna av ESAB.

1.  Fotpedal
2. Fjarrstyrd handterminal
3. Fjarrkontroll for tumme (separat eller som en del av TIG-bréannarenheten)

Nar fjarrkontrollen ar ansluten till EMP 205-maskinen med en 8-stiftskontakt pa frontpanelen, dr berakningarna av bak-
grundsstrdm annorlunda mot de nér ordindr TIG-brédnnare som har avtryckare anvénds. Utan fijarrkontroll &r vérdet for
bakgrundsstrommen den installda procentandelen ganger den anvéndarinstallda strommen, men med fjarrkontrollen ar
vardet den installda procentandelen ganger den fjarrkontrollinstallda strommen.

Exempel:

Grundldage: Om anvandaren staller in strommen som

Itopp (A)=100
Standardinstallningarna for 6vriga parametrar i grundldaggande lage ar
BakJordad (%) =50
Topp-tid (%) =50
Hz/PPS (pulser per sekund) = 2.0
Imin (A) =5
Det beraknade vardet av
Ipak (A) = 50A (Itopp *50% =100 * 0.5)
Det innebar att om fjarrkontrollen stéller in till helt forlopp da galler:
I =100A
topp
Ibak = SOA
Men om anvandaren staller in fjdrrkontrollen till halvt forlopp da galler:
I =50A
topp
Ibak =25A
Och om anvandaren stéller in fijarrkontrollen pa 3/4-forlopp da galler:
| =75A
topp
Ibak = 37A

0463 703 001SE 48



7 TIG-SVETSDRIFT

Nedanstaende bild visar ovanstaende exempel nar det galler den utgaende strommens vagformer i grundlage.

Anvéndarinstéllningar:
lropp = 100A

Standardinstéllningar:
Bakgrund = 50%

Topp-tid = 50%

Hz/PPS = 2.0
Dubbelstromldge = AV (OFF)

lropp = T00A 1

leax =50A

____________ I — -

! 1
| 3
! 1
|4—’I !
D ——— 1 |
| 50%TOPP o
50% BAK : 50% BAK I

|

GRUNDLAGE FOR SVETSSTATUS MED FJARRINSTALLNING TILL HELT FORLOPP

Anvéndarinstéllningar:
lropp = 100A

Standardinstallningar:
Bakgrund = 50%

Topp-tid = 50%

Hz/PPS =2.0
Dubbelstromlége = AV (OFF)

lropp = 50A

lgak =25AF = = = = = = b—————— -~ T

50% TOPP —y o
| 50%BAK | 50%TOPP g
I 50% BAK 1
1 1 1
I I |

GRUNDLAGE FOR SVETSSTATUS MED FJARRINSTALLNING TILL HALVT FORLOPP

Anvéandarinstédllningar:
lropp = 100A

Standardinstéllningar:
Bakgrund = 50%

Topp-tid = 50%

Hz/PPS = 2.0
Dubbelstromlédge = AV (OFF)

lropp =75A

bk =37A = = = = = — ] — -~ - -

50% TOPP
I 50%BAK 1 50% TOPP
I

50% BAK

GRUNDLAGE FOR SVETSSTATUS MED FJARRINSTALLNING TILL 3/4-FORLOPP
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Avancerat lage: Om anvandaren stdller in parametrarna som

liopp (A) =100
opp
Bakgrund (%) = 80
Topp-tid (%) =70
Hz/PPS (pulser per sekund) = 3.0
Ivin (A) =5
Det beraknade vardet av

Ipak (A) = 80A (Itopp *80% =100 * 0.8)
Det innebér att om fjarrkontrollen stéller in till helt forlopp da géller:

| =100A
topp

Ibak: 80A
Men om anvandaren staller in fjdrrkontrollen till halvt forlopp da galler:
| =50A
topp
lbak = 40A
Och om anvandaren stéller in fijarrkontrollen pa 3/4-forlopp da galler:
| =75A
topp
Ibak = 60A
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Nedanstaende bild visar ovanstaende exempel nar det galler den utgaende strommens vagformer i avancerat lage.

Anvandarinstallningar:

lropp = 100A

Bakgrund = 80%

Topp-tid = 70%

Hz/PPS = 3.0
Dubbelstromlage = AV (OFF)

lropp = 100A |
I
loax =80A [ = = = = = = = = b - : i ] —
1 1 | | 1 1
1 1 | | | 1
| | 5 X
1 1 \ | 1 1
- le > < > 1
70% TOPP : : 70% TOPP 1 1 70% TOPP 1 1
I I I |
130% BAK 30% BAK | 30% BAK |
AVANCERAT LAGE FOR SVETSSTATUS MED FJARRINSTALLNING TILL HELT FORLOPP
Anvandarinstéllningar:
lropp = 100A
Bakgrund = 80%
Topp-tid = 70%
Hz/PPS = 3.0
Dubbelstromlage = AV (OFF)
1 1 1 1 1 1
1 I 1 1 1 1
lropp = 50A " L

I I | | I P 1 .

|
BAK

A 4

4
A 4

70% TOPP 1
|
1

70% TOPP 70% TOPP

le—>i l—>i
30% BAK ';30% BAK : '30% BAK :
AVANCERAT LAGE FOR SVETSSTATUS MED FJARRINSTALLNING TILL HALVT FORLOPP

|

Anvéndarinstéllningar:

lropp = 100A

Bakgrund = 80%

Topp-tid = 70%

Hz/PPS = 3.0
Dubbelstromlage = AV (OFF)

lropp = 75A
lgak =60A |— —— = — = = — =

A 4

70% TOPP 1

70% TOPP 1 70% TOPP

I

<
1 ~

I

I

le—> l—>i
1 | 1 1
30% BAK ! 30% BAK , 30% BAK ,

AVANCERAT LAGE FOR SVETSSTATUS MED FJARRINSTALLNING TILL 3/4-FORLOPP
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7.1.2 Dubbelstrom for DCTIG

EMP 205 CE introducerar i Rebel-serien en ny funktion for DC TIG som kallas drift med dubbelstrom (bade likriktad och
pulserande DC-drift). Funktionen dubbelstrém later anvandaren vaxla till [agre strdm under svetsning av horn och kanter
utan att avbryta svetsningen.

Dubbelstromdrift dr endast tillgangligt i avancerat lage nar 4-slag ar aktiverat och fjarrinstallningen ar satt pa
bréannare.

Nar laget dubbelstrom ar mojligt, kan det aktiveras med ett snabbt tryck pa avtryckaren under svetsningen. Ett snabbt tryck
pa avtryckaren (tryck och slapp) kommer att vaxla den utgaende svetsstrommen fran "Strom A" till "Strém B", ytterligare ett
snabbt tryck pa avtryckaren kommer att véaxla strommen fran "Strom B" till "Strom A". See below picture.

Instéllningar:

- 4 slag aktiverat

- Brénnare vald i fjdrrkontroll
- Dubbelstromlage aktiverat

Snabbt tryck pd avtryckaren
(tryck och slapp upp)

Strom A

Avtryci<are Avtryckare Avtryckare Avtrlyckare
nedtryckt frigjord nedtryckt  frigjord

Nedanstaende bild visar navigeringen/instaliningen med dubbelstrom i DCTIG-svetsning i avancerat lage (A-B-C-D-E-F-G).

TR

| "ﬁn |T,"f,|'| | "ﬁ" |T",|'| v

s

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
4T Torch

ATl R A ||

. Emy

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
Dual Current Off Dual Current Off

Bl N Hide PARNVKIEE .
== g i & 1°A[

56A

E 99

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
Dual Current On Dual Current On

103A

Alpar| R
G

DC PULSE TIG
Dual Current On
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7 TIG-SVETSDRIFT

"Strom B"-vardet ar procentandelen av anvandarinstalld strom ("Strém A"). Pa ovanstaende bild &r "Strém B"-vardet 103
x 55 % = 56A, procentandelen dubbelstrém installd pa 55 % och anvandarinstalld strom ("Strom A") instélld pa 103A. Vid
pulserande ar "Strom B"-vardet for toppstromsvardet procentandelen dubbelstrom ganger toppstrommen, och for bak-
strommen dr "Strom B"-vardet bakgrundsstrommen ganger 0,85. Se nedanstaende bilder.

Anvandarinstallningar:
Iser = 100A (Strom A)

2T/4T = 4T-lage Snabbt tryck pa avtryckare >100 ms och <250 msl
Dubbelstrémlige = PA (ON)

Dubbelstrém = 55% \\\
1 1 1
| 1 ] 1
1

Strom A = 100A ]

StromB=55A |- - - - - - - o - h—

AVANCERAT LAGE FOR SVETSSTATUS MED DUBBELSTROM AKTIVERAD

Anvéndarinstéllningar:

lsgr = 100A (Strom A)

2T/4T = 4T-lage
Dubbelstrémlige = PA (ON)

Dubbelstrém = 55%
Bakgrund = 50% ° | Snabbt tryck pa avtryckare >100 ms och <250 msl

Topp-tid =70%
Hz/PPS = 3.0
I

1 Strom A = 100A | ! |
Topp = 103A

/ ! \
o =50A | LV —
' : :-I"Strém B (BAK) = 43AI

|
) . » R
< > < >
70%TOPP | 70% TOPP | 70% TOPP | >
X . , ! ! 70% TOPP |
A —> —
! 0o RAK : ! : | —
'30% BAK 30% BAK 30% BAK 1 1
30% BAK

AVANCERAT LAGE FOR SVETSSTATUS MED PULSERANDE DC OCH DUBBELSTROM AKTIVERAD
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7.2 ACTIG-svetsning

ACTIG-svetsning anvands huvudsakligen for icke-jarnhaltiga material som aluminium. | ACTIG-svetsning véxlar den utgdende
strommens polaritet mellan elektrod positiv (EP) och elektrod negativ (EN). | Rebel 205ic AC/DC varierar véxlingen av ut-
gdende polaritet mellan 25-400 Hz. EN-polariteten tillhandahaller svetsfunktionen och EP-polariteten rengdringsfunktionen.

Grundlage:

| grundldage har AC TIG Standardinstallningarna som Forflode = 0,8 sek, Efterflode = 8 sek, Upptrappning = 0,5 sek,
Nedtrappning = 0,5 sek, Forskjutning = 0, MIN =5 A, Frekvens = 120 Hz och Balans = 70 %.

Anvandaren kommer inte att kunna justera dessa parametrar. FOr att justera dessa parametrar maste anvandaren vara i
avancerat lage.

Avancerat ldge:

| avancerat lage har anvdandaren mojligheten att justera AC TIG-installningarna sa som det forklaras nedan.

1 2 3 4

0 8 1. Forflode
@ WARAVAAN 108 2. Efterfléde
R E R 3. Upptrappning
5 6 7 8 el {’j 4.Trappa ned
= 5.2T/4T-lage
6. MIN (A)

7. Forskjutning (A)
8. Frekvens (Hz)

9. Stromstyrka (A)
10. Balans (%)

MIN (A): MIN-strom anvands i fjdrrldge och fotpedalslage. Standardvardet dr 5 A. Anvandaren kan justera det vardet upp
till den anvandarinstallda svetsstrommen for att faststalla den nedre gransen.

Instéllningarna av Upptrappning och Nedtrappning ar justerbara endast i lagen utan fjarrstyrning eller fotpedal.

Frekvens (Hz): Frekvensen &r antalet gdnger ACTIG-bagen vaxlar mellan EP och EN under en sekund. Frekvensen i Rebel 205
AC/DC-maskinen varierar mellan 25-400 Hz med ett Standardvarde pa 120 Hz. Frekvensen hjalper till att gora svetszonen
smalare och att fokusera bagen i speciella tillampningar. Hogre frekvenser later svetszonen smalna av, ger en mer fokuserad
bage och 6kar bagens stabilitet. Med andra ord ar svetsbagkonen mycket snadvare vid 400 Hz och fokuserad pa samma
omrade som volframelektroden pekar mot d@n nar svetsbagkonen arbetar vid 60 Hz.

Balans (%): Huvudskarmen och nedre hogra kodaren anvands for att justera balansen (%) i ACTIG avancerat ldge. Balansen
later dig kontrollera bagbredd, varme och rengoringsatgard etc.

Fordelar med att 6ka balansen (dvs 6ka EN-andelen av AC TIG-vagformen):
. Uppna battre penetration
. Hjalper till att 6ka forningshastigheter
. Hjalper till att Iata svetszonen smalna av
. Hjalper till att 6ka volframelektrodens livslangd och reducerar klumpbildning

. Reducerar storleken pa etsade omraden for forbattrat utseende
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7 TIG-SVETSDRIFT

Fordelar med att minska balansen (dvs 6ka EP-andelen av AC TIG-vagformen):
. Battre rengoOringsverkan nar kraftiga oxidationer pa arbetsplattan ska tas bort
. Minimerar penetration vilket hjalper till att férhindra genombranning i tunna material

. Breddar zonprofilen och hjalper till att fanga bada sidor av fogen

NOT!

Om du minskar balansen till ett lagre varde vid en specifik svetsning, kommer strom-
men att vara mer klumpbildande pa volframen, vilket kan minska volframelektrodens
livslangd och gora bagen instabil, sa forsiktighet maste iakttas nar balansen stalls in
for lagt.

Forskjutning (A): Forskjutningsfunktionen hos AC TIG anvands for att variera positiv elektrod (EP)-strom och negativ
elektrod (EN)-strom for att i respektive fall fa battre rengéring och battre penetration, utan att justera balansen (arbete)
och/eller anvandarinstalld strom. Férskjutning ger anvandaren mojlighet att Iata svetszonen smalna av och fa en djupare
penetration. Ingen synlig rengéringsatgard eller bredare zon med mindre penetration eller tydligt synlig rengoringsatgard
baserat pa i vilken riktning férskjutningen justeras.

| avancerat AC TIG-ldge kan anvandaren justera forskjutningsparaMetern som kommer att variera fran - (anvandarinstalld
strom — MIN) till + (anvandarinstalld strom — MIN). Om en fotpedal anvands paverkar det installda vardet fér MIN-strom det
anvandbara forskjutningsintervalllet. Exempel: Om den anvandarinstallda strommen ar instélld pa 104 A, da ar férskjutnin-
gens justerbara Intervalll mellan -99 A och +99 A, darfor att MIN-strommen ar 5 A och att ldagga 5 A till 99 A resulterar i 104.

Ett annat exempel:ifall nar forskjutningen (Forskjutning) ar installd pa +15 A med en anvandarinstalld strom pa 104 A, drivs
svetsstrommen till EP =119 A och EN = 89 A sa som visas pa bilderna nedan.

AC TIG
Offset

ogaN +19a

IR
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7 TIG-SVETSDRIFT

Nedanstaende bild visar navigeringen/installningen fér AC TIG-svetsning i avancerat lage (A-B-C-D-E-F-G-H-I-J-K).

ACTIG
Pre-Flow

g 0.9:

+| EP 110A
=] A ENS89A
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7 TIG-SVETSDRIFT

Nedanstaende bild visar ett exempel pa den idealiska vagformen fér ACTIG:s utgaende strom i grundlage och avancerat lage.

Anvéndarinstillningar:
1=100A

Standardinstallningar:
Balans =70%

1
1
ey = 100A .
EN EN '
1
1
EP ol
1
1
I =100A )= = = = = - e el ] Y
R —] R —
T0%EN 30%EP 70%EN | 1
1 1 | 30%EP |
GRUNDLAGE FOR SVETSSTATUS
Anvéndarinstallningar:
1=100A
Balans = 75%
Frekvens=1
Offset = -
o= 1
1
1
1
EN N EN |
I
I
EP EP e |
lp=80A | = = = = == = = - ] e L Sl
| [ | [
[ J H
75%EN Pyl 75%EN Gewer! 7S%EN

AVANCERAT LAGE FOR SVETSSTATUS MED -20A FORSKJUTNING

Anvandarinstllningar:
1=100A ? j lining till halvt férlopp:
Balans = 75% Offset = ( -20 x 50%) = -10A
Frekvens = 180Hz Iy med offset = 60A
Offset = -20A I med offset = 40A
| | ! ! 1 1
! ! ! ! 1 I
Iy =60A 1
1
EN EN EN I
L
I
Ep .
lp=40A |- = — = = = -~~~ e - — - — - - - =] R -—'I
1 1 H | | |
! | J —_— |
e —
75%EN 259% EP T5%EN 25%ep ! TS%EN Lol

AVANCERAT LAGE FOR SVETSSTATUS MED -20A FORSKJUTNING OCH FJARRINSTALLNING TILL HALVT FORLOPP

Anvindarinstliningar:
1=100A
Balans = 75%
Frekvens = 180Hz
Offset = +20A
1 1 | |
1 1 1 1 ! !
| | 1 1
Iy =80A 1
N EN N 1
1
1
3 P e
1
lp=120Af = = = = = = = — e e pp—— —
75%EN 5% EP 75%EN 1 25%EPI 75%EN :m

AVANCERAT LAGE FOR SVETSSTATUS MED +20A FORSKJUTNING

Anvandarinstallningar: — —
1=100A Fjrrinstallning till halvt frlopp:
Balans = 75% Offset = (+20 x 50%) = +10A
Frekvens = 180Hz ley med offset = 40A
Offset = +20A I med offset = 60A
| | ! 1 1 1
H H ! I 1 1
ley =60A ! ! 1 I | |
1
EN ) m |
I
I
EP e
lp=80A ]— = — — — = — — — — < —— I --
S— _— —
| | | L
75% EN g 75%EN 5% Ep | 75%EN ol

AVANCERAT LAGE FOR SVETSSTATUS MED +20A FORSKJUTNING OCH FJARRINSTALLNING TILL HALVT FORLOPP
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7 TIG-SVETSDRIFT

7.3  lllustration av lyft DC TIG-bage och 2-slag/4-slag

Svetsprocesser med 2-slag och 4-slag illustrerade nedan

Avtryckaren anvands och viss strom flodar redan nar elektroden lyfts upp for att tandas.

0463 703 001SE

2-Slag

| 2-slag-lage trycker du pa TIG-brdnnarens avtryckare (1) for att STARTa flodet av den avskdarmande gasen
och initiera bagen. Strommen trappas upp till installt stromvarde. Frigor avtryckaren (2) for att borja trappa
ned strommen och avbryta bagen. Den avskarmande gasen kommer att fortsatta floda for att skydda
svetsen och volframelektroden.

R

%
Q’bo ' ) e'ofoe
&7 : Ly
Gas, forflode ' ! Gas, efterflode

v

4-Slag

| 4-slag-lage trycker du pa TIG-brénnarens avtryckare (1) for att STARTa flodet av den avskdarmande gasen
och initiera bagen pa en Pilotniva. Frigor avtryckaren (2) for att trappa upp strémmen till installt strom-
varde. For att STOPPpa svetsningen, tryck pa avtryckaren igen (3). Strommen kommer att trappas ned till
Pilotniva igen. Frigor avtryckaren (4) for att avbryta bagen. Den avskdrmande gasen kommer att fortsatta
floda for att skydda svetsen och volframelektroden.

Gas, efterflode
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7 TIG-SVETSDRIFT

7.4 Urval och forberedelse av volframelektroder

Fargkodning for volframelektrod:

Det ar viktigt att valja ratt typ av volframelektrod for TIG-svetsning, antingen DC eller AC. Nedan finns nagra av de typer av
volframelektroder som ar tillgdngliga pa marknaden. Vi rekommenderar att guldfargkodad 1,5 % lantanerade volframelek-
trodstavar anvands med Rebel EMP 205ic AC/DC-maskinen.

« Orange: 2 % cerierad (pa AC)
«  Bla: 2 % lantanerad (AC och DC)
. Guld 1,5 % lantanerad (AC och DC)*
Rod: 2 % torierad (endast DC)
Gron: ren volfram (endast DC)
* Levereras med Rebel EMP 205ic AC/DC-maskiner.
Slipmetoder for volframelektrod:

Formen pa volframelektrodens spets har en viktig roll i TIG-svetsningen. Sa forsiktighet maste iakttas nar volframelektroden
slipas. Nedan finns nagra rekommendationer om hur volframelektroder ska slipas for att anvdandas med Rebel 205-maskinen.

ELEKTROD- x INKLUDERAD

DIAMETER ? VOLFRAMELEKTROD

X VINKEL*
? DIAMETER VID SPETS ﬁ\

HUR VOLFRAMELEKTRODER FORBEREDS

-
N al

.015t0.025in. j_

™

[— O —>
(TS0

Fel — tvargaende slipmarken Punkt for aluminium bage.
begransar svetsstrommen, orsakar Kulspets for att svetsa genom att smalta
bdgvandring, risk for inklusioner. pa ren aluminium.

|<—2t03D—>‘
I (= RN
v

V4

1/4Dj

Ratt - langsgdende slipmarken Punkt for DCEN-svetsning av aluminium
begransar inte strom.

Diamantslipad blank yta ar bast.

/.-\o
N1
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8 UNDERHALL

8 UNDERHALL

>

VARNING!

Koppla bort den elektriska stromkallan fran enheten.

VIKTIGT!

Ta inte bort paneler. Anvdandaratkomst ar begransad till att endast personer med
lampliga fardigheter inom elektricitet (auktoriserad personal) kan ta bort sakerhets-
skyltar for trdd-/spolunderhall.

VIKTIGT!
Produkten tacks av tillverkarens garanti. Alla forsok att genomfora reparationsarbete
med hjalp av oauktoriserade SERVICEcenter kommer att upphdva garantin.

NOT!
Ytterligare underhall ska utféras om du arbetar i mycket dammiga miljoer.

Sl <l

NOT!

Det finns inga delar som kan servas av anvandaren pa insidan av stromforsorjningssi-
dan pa EMP-enheten.

Alla behov av SERVICE pa stromforsorjningssidan ska hanvisas till ndrmaste ESAB-SER-
VICEcenter.

8.1 Rutinunderhall

Underhallsschema under normala forhallanden:

Intervall

Omrade att underhalla

Var 3:e manad

\a m

Rengdr och byt ut oldsbara

etiketter
svetskablar

Var 6:e manad

Rengdring inuti utrustnin-
gen.
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8 UNDERHALL

8.2  Underhall av stromkalla och tradmatning

Genomfor en rengdring av stromkallan varje gdng du byter ut en trddbobin pa @100 mm (4 tum) eller 200 mm (8 tum).

VARNING!
Anvand alltid hand- och 6gonskydd vid rengdring.

1. Koppla bort stromkallan fran det ingaende natanslutningsuttaget.

2.Oppna locket och litta pa spanningen fran tryckrullen genom att vrida &tspanningsskruven (1) moturs och sedan dra
den mot dig.

3. Avlagsna traden och tradbobinen.

4. Avldgsna brannaren och anvand ett lagt tryckluftsflode - se till att trdden som ska forbrukas inte nystas upp - for att
rengora stromkallans inre och stromkallans luftintag och -uttag.

5. Inspektera om tradens inloppsstyrning (4), tradens utloppsstyrning (2) eller matningsrullen (3) ar slitna och behover
bytas ut. Se SLITDELAR for delarnas bestaliningsnummer.

6. Avlagsna och rengér matningsrullen med en mjuk borste. Rengor tryckrullarna som ar fasta i tradmatningens meka-
nism med en mjuk borste.

Figur 22. Trddmatningsenhetens delar

1. Atspanningsknapp 3. Matningsrulle
2.Tradens utloppsstyrning 4.Tradens inloppsstyrning
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10.
11.

12.

13.

8.2.1 Rengoring av tradmatningsenheten

VARNING!
Anvand alltid hand- och 6gonskydd vid rengoring.

. Koppla bort den elektriska stromkallan fran enheten.

Oppna kapan pa tradbobinsidan p& EMP-enheten.

Innan dtspanningsknappen (1) flyttas: notera dess numeriska instéllning sa som den visas pa stommen nedanfér hand-
taget. Registrera detta nummer for att aterstalla spanningen till ett likvardigt Intervalll. | avsnittet "Stélla in trddmat-
ningstryck" beskrivs finjusteringar fér denna spanningsjustering.

NOT!

Eftersom justeringen av trddmatningstrycket kan storas av att frigéra den har
armen, ska spanningen pa rullarna omjusteras vid slutet av Procedurn. Om du
registrerar det ostorda skalnumret i foregdende steg underlattar det processen nar
spanningen ska stéllas in vid slutet av Procedurn.

Latta pa spanningen fran tryckrullarna genom att vrida atspanningsknappen pa atspanningsarmen tillrackligt mycket
moturs for att forst dra den uppat (ut ur sin ldgesspérr) och sedan mot dig (se 1 pa bilden nedan). Atspanningsarmen
kommer att fijadras uppat sa snart atspanningsarmen har frigjorts. Det bor frigora tradrorelsen for att traden ska kunna
tas bort i ndsta steg.

. Anvdnd (enligt behov) antingen en mjuk borste eller blds med komprimerad luft (max. 5 bar) for att avldgsna allt skrap

som har samlats i utrymmet. BAR OGONSKYDD.

Inspektera om de ingdende tradmatningsstyrningarna och matningsrullarna ar slitna och behéver bytas ut. Se avsnittet
"SLITDELAR" for bestallningsnummer pa slitdelar. Se underavsnittet "Avldagsna tradmatningsrulle” i avsnittet "Avldgsna/
installera trddmatningsrulle” i kapitlet "DRIFT". Om ingen behover bytas ut — endast rengdras — ga till ndsta steg.

VIKTIGT!
Nar rullen tas bort, var forsiktig sa att drivaxelnyckel pa Motoraxeln inte férloras. Om
den skulle komma bort ar hela enheten oanvandbar tills den delen har ersatts igen.

Rengor tradmatningsrullen med en mjuk borste.
Rengor tryckrullarna som ar fasta i atspanningsarmen med en mjuk borste.

Stang atspanningsarmen over traden i sitt spar pa tradmatningsrullarna.

NOT!
Verifiera att trdden stannar i sitt spar och inte flyter utanfor sparet pa rullens yta.

Verifiera visuellt att traden framtrader som en rak linje genom hela tradmatningsenheten.

Verifiera visuellt att trdden sticker ut enligt specifikationen vid brannarspetsen och inte har DRAGSKARNINGits in i
brannarhuvudet.

Justera tradmatningstrycket genom att justera tradens spanning pa tradmatningsrullarna och vrida pa atspanningsk-
nappen med hjélp av Procedurn i avsnittet "Stalla in tradmatningstryck".

Sténg kdpan pa tradbobinsidan av EMP-enheten.
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8.3 Underhall av EMP-enhetens stromsida

NOT!

Det finns inga delar som kan servas av anvdandaren pa stromforsérjningssidan. |
dammiga miljoer ska stromsidan kontrolleras regelbundet for att upptéacka eventuella
ansamlingar av damm/skrdp pa grund av den flaktdrivna luftkylningen som anvands
pa den sidan.

Pa grund av elektrostatiskt kdansliga komponenter och exponerade kretskort ska allt
underhallsarbete pa den har sidan goras av en auktoriserad ESAB-SERVICEtekniker.

8.4 Underhall av brannarens tradledare

Referera till MIG-brannarens bruksanvisning for att byta ut Standardbrannarens staltradsledare mot en Teflon®-tradledare.

8.4.1 Rengoring av brdannarens tradledare

1. Koppla bort den elektriska stromkallan fran enheten.

2. Las upp atspanningsknappen, rotera spolen medurs medan traden halls tills traden inte langre ar i brannaren. Satt fast

trdden igen mellan dtspanningsskruven och rullen.

3. Koppla bort brannarenheten fran enheten.

4. Ta bort tradledaren fran brannarslangen och inspektera om den har skador eller 6glor. Rengér tradledaren genom att
bldsa komprimerad luft (max. 5 bar) genom den dnde pa traddledaren som har varit monterad ndrmast enheten.

5. Aterinstallera tradledaren enligt instruktionerna i MIG-brannarens bruksanvisning

6. Aterinstallera trdden genom trddmatningsenheten tills den &r synlig vid brannarspetsen. Verifiera att trdden matas ut

korrekt ur brannaren.

NOT!

Alltfor slitna tradledare i brannare behover bytas ut regelbundet. Om ovanstaende
steg inte leder till att matningsproblemet kan I6sas, byt ut tradledaren enligt avsnitt
5.7 Val av tradledare
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9 FELSOKNING

9.1 Preliminara kontroller

Forsok med dessa kontroller och inspektioner innan ni skickar efter en auktoriserad servicetekniker.

Innan forsok gors att felsoka ESAB Rebel, rekommenderar vi att forst géra en ATERSTALLNING AV SVETSDATAN
(navigera till START/INSTALLNINGAR/ATERSTALLNING/ATERSTALLNING AV SVETSDATA). EN ATERSTALLNING AV
SVETSDATAN som kommer att aterstélla systemet och svetsningen pa enheten till standardforhallanden. Genom-
forande av denna aterstdllning medfor inte att nagra av anvandaren sparade minnesviarden forloras, utan kommer
att faststilla en baslinje fran vilken all felsékning kan paborjas. Om ATERSTALLNINGEN AV SVETSDATAN inte var
framgangsrik, rekommenderar vi att en fabriksaterstéallning genomférs och testningen upprepas.

VIKTIGT!
En fabriksaterstalining kommer ocksa att radera allt anvdandaren har sparat i minnet.
Om detta inte rattar till problemet, folj tabellen da det ar mojligt.

Typ av fel Korrigerande atgard

Kontrollera om gasflaskan ar tom.

Kontrollera att gasregulatorn ar stangd.

Kontrollera om den inkommande gasslangen lacker eller ar blockerad.

Porositet inuti «  Kontrollera att ratt gas och ratt gasflode anvands.

svetsmetallen «  Hall ett sa litet avstdnd som mgjligt mellan MIG-brannarens munstycke och arbetsstycket.
Arbeta inte pa omraden dar drag allmant férekommer eftersom det kan skingra den avskarman-
de gasen.

Se till att arbetsstycket ar rent, utan olja eller fett pa ytan, fore svetsningen.

«  Setill att tradens spolbroms ar ratt justerad (se avsnitt "5.6 Avlagsna/installera bobin").
«  Setill att matningsrullen och spanningen ar korrekt justerade (se avsnitt "5.11 Byta tradmat-

ningsrulle").
«  Setill att ratt tryck har stéllts in for matningsrullarna (referera till avsnitt "5.8 Stélla in tradmat-
Problem med ningstryck").
tradmatning «  Setill att ratt rorelseriktning har stallts in baserat pa tradtypen (in i svetspoolen for aluminium).

«  Setill att ratt kontaktspets anvands, och att den inte ar sliten.

«  Setill att tradledaren &r av ratt storlek och typ for traden (se avsnitt "3.1 Specifikationer for EMP 205ic
AC/DC").

«  Setill att tradledaren inte &r bojd sa att friktion skapas mellan tradledaren och traden.

Se till att MIG-brannaren ar ansluten till ratt polaritet. Referera till elektrodtradens tillverkare for

Problem med ratt polaritet.

MIG (GMAW/ « Byt ut kontaktspetsen om den har bdgmaérken i réret som orsakar for mycket drag pa traden.
FCAW)-svets- «  Setill att ratt avskdarmande gas, gasflode, spanning, svetsstrom, forningshastighet och vinkel for
ning MIG-brannare anvands.

Se till att arbetsklamman har lamplig kontakt med arbetsstycket.

Problem med

g;l:]rédelﬁ&/m «  Setill att du anvander ratt polaritet. Elektrodhallaren ar vanligtvis ansluten till den positiva pola-
(gSMAW)-svets- riteten och jordledningen till den negativa polariteten. Om du tvekar, lds elektrodens datablad.
ning
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Typ av fel Korrigerande atgard

«  Setill att TIG-brannaren ar ansluten till stromkallan: Anslut TIG-brannaren till den negativa [-]
svetsterminalen. Anslut svetsens jordkabel till den positiva [+] svetsterminalen.

«  Anvand endast 100 % argongas for TIG-svetsning.

«  Setill att regulatorn/flédesmataren ar ansluten till gasflaskan.

2:3'%2 . ISe till att TIG-brannarens gasror ar anslutet till gasutslappskopplingen pa framsidan av stromkal-
an.
ﬁ}(iEr':'QW)-svets- «  Setill att arbetsklamman har lamplig kontakt med arbetsstycket.
«  Setill att gasflaskan &r 6ppen och kontrollera gasflodeshastigheten pa regulatorn/flodesmata-
ren. Flodeshastigheten ska vara mellan 4,7-11,8 I/min (10-25 kubikfot/tim).
«  Setill att stromkallan ar paslagen (ON) och att processen TIG-svetsning har valts.
. Setill att alla anslutningar ar tata och lackfria.
- Kontrollera att den ingéende strémmens brytare ar PA (ON).
- Kontrollera om ett temperaturfel visas pa skarmen.
Ingen strom/ «  Kontrollera om systemets brytare har 16sts ut.
ingen bage «  Kontrollera att ingdende stromkabel, svetskabel och returkabel &r ratt anslutna.

«  Kontrollera att ratt stromvarde har stallts in.
«  Kontrollera sékringar/brytare for den ingaende stromférsorjningen.

«  Setill att du inte 6verskrider rekommenderad arbetscykel for den svetsstrom som du anvander.
Se avsnittet "Arbetscykel" i kapitlet "DRIFT".

«  Setill att luftintag och luftuttag inte dr igentdppta.

«  Setill att flaktarna ar i drift vid svetsning.

Overhettnings-
skyddet utloses
ofta.

9.2 Felkoder som visas av programmets anvandargranssnitt

Foljande tabell framstaller felaktigheter och felkoder som visas for att underlatta felsékningen.

Sakerhetsnivans innebord (se kolumnen Sékerhetsniva i tabellen):

« (C) Kritisk service kravs — enheten ar ur funktion eller lIast och kan inte aterhdamta sig férran felet har reparerats.
« (NCQ) Inte kritiskt — service kan behdvas - enheten ar i funktion med begrdnsad prestanda

« (W) Varning - enheten dr i funktion och kommer att dterhamta sig pa egen hand. Vantetiden for aterstaliningen kan
variera mellan 1 till 5 minuter.
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Felkod Sak:irvlgets- Forklaring till funktionellt kretsfel

PFC-varmeskold, IGBT-varmeskold eller huvudtransformatorn har 6verhettats > 85 °C|

001 w o
(185 °F)

002 w Utgaende diod, temperaturfel
Varning — om det intrdffade under laddning eller start av bagen ar orsaken lag inkom-
mande AC-spanning — FEL 009

003 w/C Kritiskt — om det intréffade under start och i ett tillstdnd utan belastning.
Felaktig sankning i DC-ledare (400 V) under belastning, PFC forser inte inverterare
med 400 V.

004 C Utgdende spanning ar éver nivaerna for spanningssankningsenheten (VRD) nédr bry-
taren for spanningssankningsenheten (VRD) ar aktiverad

005-007 (Reserverad)

(OCV) Tomgangsspadnningsfel, utgdende spanning kunde inte avkdnnas som forvantat

008 C .
pa kontrolltavlan CN1
Fel pga lag spanning — natspanningen for AC ar mindre an 108 V AC. Det kan utlosa

009 w
FEL 003

010 (Reserverad)

011 C Anvandaren har forsokt en parameter- eller fabriksaterstallning, och det bekraftades|
inte av systemet.

012 C Kommunikationslanken nere, ingen kommunikation mellan anvandargranssnitt (Ul)
och styrkretskort (Ctrl PCB) vid CN6

013 C Fel pga ldg spanning for inre stromforsorjning (Internal Stromforsorjning — IPS), +24
V IPS &r mindre an 22V DC

014 C Andra utgaende stromsensor inte upptackt vid kontroll PCB CN18

015 C Kommunikationslanken nere, ingen kommunikation mellan styrkretskort (Ctrl PCB)
vid CN14 och AC DC-inverterare PCB vid CN3

016 C Temperaturfel for AC DC-inverterare

017-019 (Reserverad)

020 C Ingen bild hittades i Flash

021 C Bilden som avlases fran flash-enheten ar skadad
Misslyckades tvd ganger med att spara anvdandarminnets permanenta minne i SPI

022 NC
Flash-enhet.
Misslyckades tva ganger med att aterstélla anvandarminnets permanenta minne fran

023 NC
SPI Flash-enhet.
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10 BESTALLA RESERV-/SLITDELAR

VIKTIGT!
Reparationsarbete och elektriskt arbete ska utféras av en auktoriserad ESAB-servicetekniker. Anvand

endast ESAB:s reserv- och slitdelar i original.

EMP 205ic AC/DC &r utformad och testad i enlighet med internationella standarder
IEC-/EN 60974-1, IEC-/EN 60974-3, IEC-/EN 60974-5, IEC-/EN 60974-7, IEC-/EN 60974-10

IEC-/EN 60974-11, IEC-/EN 60974-12 och IEC-/EN 60974-13. Det &r det auktoriserade servicecentrets skyldighet
att genomfora servicen eller reparationsarbetet for att sékerstalla att produkten fortfarande 6verensstammer med

tidigare néamnda standarder.

Reservdelar och slitdelar kan bestallas hos din narmaste ESAB-aterforsaljare. Se baksidan av detta dokument. Vid bestall-
ning uppge produkttyp, serienummer, beteckning och reservdelsnummer i enlighet med reservdelslistan. Det underlattar
expedieringen och sakerstaller korrekt leverans.
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SLITDELAR

SLITDELAR

Artikel| Bestallningsnr Beteckning Tradtyp Traddimensioner

1 0558 102 460 Tradutloppsledare i stal | Fe/SS/Flussfylld 1,0 mm - 1,2 mm (0,040 in. - 0,045 in.)

0558 102 461 Tradutloppsledare i stal Fe/SS/Flussfylld 0,6 mm -0,8 mm (0,023 in.-0,030in.)

Tradutloppsledare i

0464 598 880 Teflon®

Aluminium 1,0 mm - 1,2 mm (0,040 in. - 0,045 in.)

0,6 mMM/08mm/09mm/1,2mm

2 0558 102 328 Tradinloppsledare Fe/SS/Flussfylld (0,023 in. /0,030 in. / 0,035 in. / 0,045 in)

Huvuddrivaxel, halvmane-

3 0191496 114 .
formad ring

N/A N/A

4 0367 556 001 Matningsrulle, "V"-spar Fe/SS/Flussfylld 0,6 mm /0,8 mm (0,023 in./ 0,030 in.

0367 556 002 Matningsrulle, "V"-spar Fe/SS/Flussfylld 0,8mm /1,0 mm (0,030in./ 0,040 in.

0367 556 003 Matningsrulle, "V"-spar Fe/SS/Flussfylld 1,0mm/ 1,2 mm (0,040 in./ 0,045 in.

( )
( )
( )
( )

0367 556 004 Matningsrulle, "U"-spar Aluminium 1,0mm/ 1,2 mm (0,040 in./ 0,045 in.
5 0558 102 329 Lasknapp N/A N/A
0558 102 331 Komplett tryckarmsenhet | N/A N/A
0558 102 330 Screw N/A N/A
Euro-adapter med hall-

8 0558 102 459 N/A N/A

skruv

2

@‘
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TILLBEHOR

0700 025 557 TIG-brannare
TIG-brannare, 4 m, 200A, flexibelt huvud

0700 200 004 MIG-brdnnare O A
MXL™ 270 3 m (for FCW 1,2 mm)

0459 366 887 Vagn

W4014450 Fotstyrning
Kontaktor AV/PA (ON/OFF) och stromkon-
troll med 4,6 m (15 fot) kabel och kontakt
med 8-stift hane
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UTBYTESDELAR

UTBYTESDELAR
Artikel Bestallningsnr Beteckning
1 0700200 002 | MIG-bréannare MXL™ 201, 3 m (10 fot)

0700 025 556 | ESAB SR-B 26 TIG-bréannare, 4 m, 200 A

0349312105 | Gasslang, 4,5 m (14,8 fot)

0700 006 900 | Paket med MMA-svetskabel, 3 m (10 fot)

v |lWwWIN

0700 006 901 | Paket med retursvetskabel 3 m (10 fot)
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

Tel: +43 188825 11
Fax:+43 1888251185

BELGIUM
S.A.ESAB N.V.
Heist-op-den-Berg
Tel: +3270 233 075
Fax: +32 15 257 944

BULGARIA
ESAB Kft Representative Office

Sofia
Tel/Fax: +359 2 974 42 88

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.0.
Vamberk

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +4202 81940120

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

Tel: +4536 3001 11
Fax: +45 36 3040 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

Tel: +358 9 547 761
Fax: +358 954777 71

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 13075 55 00
Fax: +33 130755524

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel: 4492122980
Fax: +49 212298 218

GREAT BRITAIN

ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

Tel: +44 1992 76 85 15
Fax: +44 1992 71 58 03
ESAB Automation Ltd
Andover

Tel: +44 1264 33 22 33
Fax: +44 1264 33 20 74

HUNGARY

ESAB Kft

Budapest

Tel: +36 1 20 44 182
Fax: +36 12044 186

ITALY

ESAB Saldatura S.p.A.
Bareggio (Mi)

Tel: +39 02 97 96 8.1
Fax: +39 02 97 96 87 01

THE NETHERLANDS
ESAB Nederland B.V.
Amersfoort

Tel: 431334223555
Fax: +31334223544

A
ESAB °

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 33121000
Fax: +47 33115203

POLAND

ESAB Sp.zo.o.
Katowice

Tel: +48 32351 11 00
Fax: +48 323511120

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 8 310 960
Fax:+351 1859 1277

ROMANIA

ESAB Romania Trading SRL
Bucharest

Tel: +40 316 900 600

Fax: +40 316 900 601

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 (495) 663 20 08
Fax: +7 (495) 663 20 09

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

Tel: +421 7 44 88 24 26
Fax: +4217 44 88 87 41

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

Alcald de Henares (MADRID)
Tel: +34 91 878 3600

Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 95 00
Fax: +46 31 5092 22
ESAB international AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 90 00
Fax: +46 31 50 93 60

SWITZERLAND
ESAB AG

Dietikon

Tel: +41 17412525
Fax: +41 17403055

UKRAINE

ESAB Ukraine LLC

Kiev

Tel: +38 (044) 501 23 24
Fax: +38 (044) 575 21 88

www.esab.eu

North and South America

ARGENTINA
CONARCO

Buenos Aires

Tel: +54 11 4 753 4039
Fax: +54 114753 6313

BRAZIL

ESABS.A.
Contagem-MG

Tel: 455312191 4333
Fax: +55 31 2191 4440

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

Tel: +1 905 670 02 20
Fax: +1 905 670 48 79

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

Tel: +52 8 350 5959
Fax: +52 8 350 7554

USA

ESAB Welding & Cutting Products
Florence, SC

Tel: +1 84366944 11

Fax: +1 843 664 57 48

Asia/Pacific

AUSTRALIA
ESAB South Pacific

Archerfield BC QLD 4108
Tel: +61 1300 372 228
Fax: +617 37112328

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 2326 3000
Fax: +86 21 6566 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 3347845 17
Fax: +91 33 468 18 80

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

Tel: +62 21 460 0188
Fax: +62 21 461 2929

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

Tel: +81 45 670 7073
Fax: +81 45 670 7001

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

Tel: +82 55 269 8170
Fax: +82 55 289 8864

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: 49714887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

Africa

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +2023933213

SOUTH AFRICA

ESAB Africa Welding & Cutting Ltd
Durbanvill 7570 - Cape Town

Tel: 427 (0)21 975 8924

Distributors

For addresses and phone numbers
to our distributors in other coun-
tries, please visit our home page
www.esab.eu

©2017 ESAB Welding and Cutting Products






