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VERGEWISSERN SIE SICH; DASS DIESE INFORMATION DEM BEDIENER AUSGEHANDIGT
WERDEN. SIE KONNEN ZUSATZLICHE KOPIEN VON IHREM HANDLER ERHALTEN.

Diese BEDIENUNGSANLEITUNG ist fur erfahrene Bediener gedacht. Wenn Sie mit
den Bedienungsgrundsatzen und sicheren Verfahren fiir LichtbogenschweiRen und
-schneiden nicht vollig vertraut sind, empfehlenwirlhnendringend, unsere Broschiire
,vorsichtsmafRnahmen und sichere Verfahren fiir Lichtbogenschweien, -schneiden
und -abtragung”, Formular 52-529, zu lesen. Erlauben Sie unerfahrenen Personen
NICHT, diese Anlage zu installieren, zu bedienen oder zu warten. Versuchen Sie NICHT,
diese Anlage zu installieren oder zu bedienen, bevor Sie diese Anleitungen gelesen
und vollig verstanden haben. Wenn Sie diese Anleitungen nicht vollig verstanden
haben, wenden Sie sich an lhren Handler fiir weitere Informationen. Lesen Sie die
Sicherheitsvorschriften vor der Installation und Bedienung der Anlage.

VERANTWORTUNG DES BENUTZERS

Diese Anlage wird laut der Beschreibung in diesem Handbuch und den beiliegenden Aufklebern und/
oder Einlagen funktionieren, wenn sie gemaf den mitgelieferten Anleitungen installiert, bedient, gewartet und
repariert wird. Die Anlage muss regelmaRig geprtift werden. Fehlerhafte oder schlecht gewartete Anlagen
durfen nicht betrieben werden. Zerbrochene, fehlende, abgenutzte, verformte oder verunreinigte Teile sollten
unverztiglich ersetzt werden. Sollten Reparaturen oder Auswechslungen nétig sein, empfiehlt der Hersteller
eine Serviceberatung bei dem Vertragshandler, bei dem Sie die Anlage erworben haben.

An der Anlage und samtlichen zugehdrigen Teilen durfen ohne vorherige schriftliche Genehmigung des
Herstellers eine Anderungen vorgenommen werden. Der Benutzer dier Anlage tragt die alleinige Verantwortung
fur Stérungen, die infolge von Missbrauch, fehlerhafter Wartung, Beschadigung, nicht ordnungsgemaler
Reparatur oder Anderungen, auftreten, die nicht vom Hersteller oder einem vom Hersteller autorisierten
Servicezentrum durchgeflihrt wurden.

LESEN UND VERSTEHEN SIE DAS BEDIENUNGSHANDBUCH VOR DER
INSTALLATION ODER DER INBETRIEBNAHME
SCHUTZEN SIE SICH UND ANDERE!
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The EMC Directive 2014/30/EU
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1 SICHERHEIT

1 SICHERHEIT

1.1 Bedeutung der Symbole

Diese werden im gesamten Handbuch verwendet: Sie bedeuten Achtung! Seien Sie vorsichtig!

Hinweis:
Vorgange, Verfahren oder Hintergrundinformationenen, die eine besondere Beachtung erford-
ern oder fir einen effizienten Betrieb des Systems hilfreich sind.

VORSICHT
Weist auf ein Verfahren hin, das bei Nichtbefolgung zu Sachbeschadigungen fiihren kann.

Weist auf ein Verfahren hin, dass bei Nichtbefolgung zu Verletzungen des Bedieners oder an-
derer Personen in der Nahe fiihren kann.

C WARNUNG

WARNUNG
Gibt Auskunft Glber mogliche Stromschlagverletzungen. Warnungen werden in einem solchen
Feld angezeigt.

*\ﬁ WARNUNG
4 Gibt Auskunft Gber mdgliche Stromschlagverletzungen.

1.2  Sicherheitsvorkehrungen

WARNUNG!
Diese Sicherheitsvorkehrungen dienen lhrem Schutz. Sie enthalten eine Zusammenfassung der im Ab-

schnitt, Zusatzliche SicherheitsInformationenen" aufgefiihrten Referenzen.

Lesen und befolgen Sie die nachstehenden Sicherheitsvorkehrungen sowie alle weiteren Handbdicher,
Sicherheitsdatenblatter, Aufkleber usw., bevor Sie an oder mit dem Gerat arbeiten. Eine Nichtbeachtung
der Sicherheitsvorkehrungen kann zu Verletzungen oder zum Tod fiihren.

SCHUTZEN SIE SICH UND ANDERE

Einige SchweiB-, Schneid- und Fugenprozesse sind laut und erfordern einen Gehérschutz. Ahnlich

wie die Sonne setzt der Lichtbogen ultraViolettte (UV-) und andere Strahlung frei, die Augen und
y Haut verletzen kann. Hei3es Metall kann Verbrennungen verursachen. Zur Vermeidung von Un-
4?

féllen sind Schulungen in der korrekten Anwendung der Prozesse und Ausriistungsgegenstinde
unbedingt erforderlich. Deshalb:

1. Tragen Sie einen SchweilBhelm mit einem geeigneten Filter, um Ihr Gesicht und lhre Augen beim Schweil3en oder
Beobachten zu schiitzen.

2. Tragen Sieinallen Arbeitsbereichen eine Sicherheitsbrille mit Seitenschutz, auch wenn Schweilhelme, ein Gesichts-
schutz und eine Schutzbrille erforderlich sind.

3. Verwenden Sie einen Gesichtsschutz, der mit dem richtigen Filter und den richtigen Deckplatten ausgestattet ist,
um Augen, Gesicht, Hals und Ohren vor Funken und Strahlen des Lichtbogens zu schiitzen, wenn Sie Arbeiten aus-
fihren oder beobachten. Warnen Sie umstehende Personen, nicht in den Lichtbogen zu schauen und sich nicht
den Strahlen des Lichtbogens sowie der Hitze des bearbeiteten Metalls auszusetzen.

4. Tragen Sie feuerfeste Handschuhe mit Stulpen, ein dichtes Langarmhemd, eine Hose ohne Aufschldge, Sicherheits-
schuhe und einen Schweil3helm, um sich vor Lichtbogenstrahlen, heiBen Funken oder heillem Metall zu schiitzen.
Als Schutz vor abgestrahlter Hitze und Funken kann zusatzlich eine feuerfeste Schiirze getragen werden.

5. Inhochgerollten Armeln, Hosenumschlégen oder Taschen kénnen sich Funken oder heiBBes Metall verfangen. Armel
und Kragen sollten zugeknopft sein. Die Kleidung sollte vorne zudem keine Taschen aufweisen.

0463 703 001DE -7-



1 SICHERHEIT

6. Schiitzen Sie Ihre Kollegen vor der Strahlung des Lichtbogens und vor heilen Funken durch geeignete feuerfeste
Trennwande oder Vorhdnge.

7. Tragen Sie beim Zerspanen und Schleifen eine Schweil3er- oder Schutzbrille. Abgebrochene Schlacke kann heil3
sein und Uber weite Strecken fliegen. Daher sollten auch umstehende Personen eine Schweiller- oder Schutzbrille
tragen.

/,%\?/:; FEUER UND EXPLOSIONEN
Die Hitze von Flammen und Lichtbgen kann Bréande auslésen. Ebenso kénnen heile Schmelze
W oder Funken einen Marke oder eine Explosion auslosen. Deshalb:

1. Schiitzen Sie sich und andere vor Funkenflug und heiBem Metall.

2. Entfernen Sie brennbare Stoffe aus dem Arbeitsbereich oder decken Sie sie mit einer nicht brennbaren Abdeckung
ab. Brennbare Materialien sind Holz, Stoff, Sdagemehl, fliissige und gasférmige Brennstoffe, Losungsmittel, Farben
und Lacke, Papier usw.

3. HeiBe Funken oder Metallteile kénnen durch Risse oder Offnungen in FuBbdden oder Winden fallen und auf der
darunterliegenden Ebene einen verdeckten SchwelMarke oder Marke verursachen. Schiitzen Sie solche Offnungen
vor heiBen Funken und Metallteilen.

4. Fangen Sie mit dem Schweil3en, Schneiden oder sonstiger HeiBbearbeitung erst an, nachdem Sie das Werkstlick
komplett gereinigt haben, sodass sich keine Substanzen am Werkstlick befinden, die brennbare oder giftige Dampfe
erzeugen konnten. Fiihren Sie keine HeiBbearbeitung an geschlossenen Behaltern durch. Diese konnten dabei ex-
plodieren.

5. Halten Sie Feuerldschausriistungen wie z. B. einen Gartenschlauch, Wassereimer, Sandeimer oder Feuerldscher zur
sofortigen Verwendung griffbereit. Informieren Sie sich, wie Sie mit der Ausriistung Brande 16schen.

6. Verwenden Sie Ausriistungen nurinnerhalb der zuldssigen Grenzen. Ein tiberlastetes Schweil3kabel kann beispiels-
weise Uberhitzen und einen Marke verursachen.

7. Kontrollieren Sie nach Abschluss der Arbeiten den Arbeitsbereich, um sicherzustellen, dass dort keine heiRen Funken
oder Metallteile zurtickbleiben, die spater zu einem Marke fiihren kdnnten. Setzen Sie bei Bedarf Markewachter
ein.

STROMSCHLAG

Der Kontakt mit stromfiihrenden elektrischen Teilen und der Erde kann zu schweren oder tédlichen

Verletzungen fiihren.Verwenden Sie AC-Schweif3strom NICHT in feuchten oder beengten Bereichen

oder bei Sturzgefahr. Deshalb:

Stellen Sie sicher, dass der Rahmen (das Chassis) der Stromquelle an die Masse der Zuleitung angeschlossen ist.

Verbinden Sie das Werkstlick mit einer guten elektrischen Masse.

Verbinden Sie das Werkstiickkabel mit dem WerkstUck. Eine schlechte oder fehlende Verbindung kann dazu fiihren,

dass Sie oder andere Personen einen tédlichen Stromschlag erleiden.

Verwenden Sie nur ordnungsgemall gewartete Gerdte. Ersetzen Sie abgenutzte oder beschadigte Kabel.

Halten Sie alles, einschlief3lich Kleidung, Arbeitsbereich, Kabel, Brenner/Elektrodenhalter und Stromquelle, trocken.

Stellen Sie sicher, dass alle Teile Ihres Korpers gegentiber dem Werkstlick und gegeniiber der Masse isoliert sind.

Stehen Sie bei der Arbeit in engen oder feuchten Bereichen nicht direkt auf Metall oder auf der Erde, sondern auf

trockenen Brettern oder einer Isolierplattform, und tragen Sie Schuhe mit Gummisohle.

Ziehen Sie vor dem Einschalten des Stroms trockene Handschuhe ohne Locher an.

. Schalten Sie den Strom aus, bevor Sie Ihre Handschuhe ausziehen.

10. Detaillierte Empfehlungen zur Erdung finden Sie im ANSI/ASC-Standard Z49.1.Verwechseln Sie das Werkstiickkabel
nicht mit einem Massekabel.

‘ ELEKTRISCHE UND MAGNETISCHE FELDER
Kann geféhrlich sein. Wenn elektrischer Strom durch einen Leiter flieBt, erzeugt er lokale elektrische
<A
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und magnetische Felder (EMF). Beim Schweien und Schneiden entstehen solche Felder im Bereich
der SchweiBkabel und des SchweiB3gerats. Deshalb:
1. SchweiBer mit Herzschrittmachern sollten vor dem Schweif3en ihren Arzt konsultieren. EMF beeintrachtigen unter
Umstdnden die Funktionsweise einiger Schrittmacher.
2. Die ExPosition gegeniber elektromagnetischen Feldern kann andere, bisher unbekannte gesundheitliche Aus-
wirkungen haben.
3. SchweiBer sollten die folgenden Vorkehrungen treffen, um das Arbeiten in EMF zu minimieren:
a) Verlegen Sie Elektroden- und Werkstiickkabel gemeinsam. Sichern Sie diese, wenn mdglich, mit Klebeband.
b) Schlingen Sie den Brenner oder das Betriebskabel niemals um lhren Korper.
c) Stellen Sie sich nicht zwischen den Brenner und die Werkstlickkabel. Verlegen Sie die Kabel nur auf einer Seite
Ilhres Korpers.
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1 SICHERHEIT

d) SchlieBen Sie das Werkstiickkabel so nah wie moglich an dem zu schweienden Bereich am Werksttiick an.
e) Halten Sie die Stromquelle des Schweif3gerdts und die Kabel soweit wie mdglich von Ihrem Kérper entfernt.

DAMPFE UND GASE
% Dampfe und Gase konnen insbesondere in engen Rdumen Beschwerden oder Schaden verursachen.
<V Schutzgase konnen zu Erstickungen fiihren. Deshalb:

1. Halten Sie lhren Kopf von den Dampfen fern. Atmen Sie die Dampfe und Gase nicht ein.

2. Sorgen Sie immer fiir eine ausreichende natiirliche oder mechanische Beliiftung des Arbeitsbereichs. Schweil3en,
schneiden oder fugenhobeln Sie keine Materialien wie verzinkten Stahl, Edelstahl, Kupfer, Zink, Blei, Beryllium
oder Kadmium, es sei denn, eine mechanische Uberdruckbeliiftung ist vorgesehen. Atmen Sie die Dampfe dieser
Materialien nicht ein.

3. Arbeiten Sie nichtin der Nahe von Entfettungs- und Spriihanlagen. Warme oder Lichtbdgen kénnen mit chlorierten
Kohlenwasserstoffdampfen unter Bildung von Phosgen, einem hochgiftigen Gas, und anderen reizenden Gasen
reagieren.

4. Wenn wahrend des Betriebs voriibergehend Augen-, Nasen- oder Rachenreizungen auftreten, ist dies ein Hinweis

darauf, dass die Belliftung nicht ausreichend ist. Unterbrechen Sie lhre Arbeit und sorgen Sie flr eine bessere Be-

[Gftung des Arbeitsbereichs. Setzen Sie lhre Tatigkeit nicht fort, wenn die korperlichen Beschwerden anhalten.

Spezifische Luftungsempfehlungen kdnnen Sie der Norm ANSI/ASC Z49.1 entnehmen.

6. WARNUNG: Dieses Produkt erzeugt beim Schweif3en oder Schneiden Dadmpfe oder Gase, die Chemikalien enthal-
ten, die im US-Bundesstaat Kalifornien als Verursacher von Geburtsfehlern und in einigen Féllen Krebs eingestuft
werden (California Health & Safety Code §25249.5 ff.).

v

HANDHABUNG VON FLASCHEN

~%4 = Flaschen kdonnen bei unsachgemiafBer Handhabung platzen und Gas explosionsartig freisetzen. Ein

o 28 plotzlicher Bruch des Flaschenventils oder der Entlastungsvorrichtung kann zu Verletzungen oder

zum Tod fiihren. Deshalb:

1. Stellen Sie Flaschen nicht in der Ndhe von Hitze, Funken und Flammen auf. Setzen Sie Gasflaschen niemals einem
Lichtbogen aus.

2. Verwenden Sie immer das fiir das jeweilige Verfahren korrekte Gas sowie einen Druckregler, der fiir den Einsatz
mit der entsprechenden Gasflasche vorgesehen ist. Verwenden Sie keine ADAPTER. Halten Sie Schlduche und An-
schlussstiicke in einem guten ZuSockel. Befolgen Sie beim Anbringen des Reglers an einer Druckgasflasche die
Anweisungen des Herstellers.

3. Sichern Sie Flaschen immer aufrecht mit einer Kette oder einem Riemen an geeigneten Handwagen, Fahrgestellen,
Banken, Wanden, Pfosten oder Gestellen. Befestigen Sie die Gasflaschen niemals an Arbeitstischen oder Haltevor-
richtungen, bei denen sie Teil eines elektrischen Stromkreises werden kénnen.

4. SchlieBen Sie die Ventile der Gasflaschen, wenn Sie die Flaschen nicht benutzen. Setzen Sie eine Schutzkappe auf
das Ventil auf, wenn kein Druckregler angeschlossen ist. Transportieren Sie Gasflaschen nur gesichert mit einer
geeigneten Flaschenkarre.

© \J) BEWEGLICHE TEILE
W £3 Bewegliche Teile wie Geblése, Rotoren und Riemen kénnen zu Verletzungen fiihren.
Deshalb:

1. Halten Sie alle Klappen, Verkleidungen und Abdeckungen geschlossen und sicher an ihrem Platz.

2. Schalten Sie den motor aus, bevor Sie das Gerat einbauen oder anschlieB3en.

3. Abdeckungen diirfen nur von qualifizierten Personen entfernt werden, um Wartungs- und Fehlerbehebungsarbeiten
durchzufiihren

4. Ziehen Sie das Minuskabel (-) von der Batterie ab, um ein versehentliches Starten des Gerats wahrend der Wartung

zu vermeiden.

Halten Sie Hande, Haare, lose Kleidung und Werkzeuge fern von beweglichen Teilen.

6. Bringen Sie nach Abschluss der Wartung und vor Start des motors die Verkleidungen oder Abdeckungen wieder
an und schlieBen Sie die Klappen.

v
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WARNUNG!
HERABFALLENDE AUSRUSTUNGSGEGENSTANDE KONNEN VERLETZUNGEN VEURSA-
CHEN

Heben Sie das Gerdt nur an einer Hebedse an. Verwenden Sie KEINE Fahrwerke, Gasflaschen oder
andere Zubehorteile.

Verwenden Sie Gerate mit ausreichender Tragfdhigkeit, um das Gerat anzuheben und abzustiitzen.
Stellen Sie, wenn Sie das Gerat mit einem Gabelstapler transportieren, sicher, dass die Gabeln so
lang sind, dass sie Uber die gegeniiberliegende Seite des Gerats hinausragen.

Halten Sie, wenn Sie in der Hohe arbeiten, Kabel und Leitungen fern von fahrenden Fahrzeugen.

WARNUNG!

WARTUNG DER AUSRUSTUNG

Fehlerhafte oder nicht ordnungsgemaf gewartete Gerate konnen zu Verletzungen
oder zum Tod fiihren. Deshalb:

1. Installations-, Fehlerbehebungs- und Wartungsarbeiten dirfen nur von qualifiziertem Personal

durchgefiihrt werden. Fiihren Sie keine elektrischen Arbeiten durch, wenn Ihnen die entspre-
chende Qualifikation fiir solche Arbeiten fehlt.

2. Bevor Sie Wartungsarbeiten im Inneren einer Stromquelle durchfiihren, trennen Sie die

Stromquelle von der Eingangsstromversorgung.

3. Halten Sie Kabel, Erdungskabel, Anschliisse, Netzkabel und Stromversorgung in einem sicheren

ZuSockel. Arbeiten Sie nicht mit fehlerhafter Ausriistung.

4. Verwenden Sie Ausriistungsgegenstande und Zubehor nur fiir den dafiir vorgesehenen Zweck.

Halten Sie Ausriistungen fern von Hitzequellen wie z. B. Ofen, Feuchtigkeit wie z. B. Wasserlachen,
Ol oder Fett, korrosiven Gasen und schlechtem Wetter.

5. Sorgen Sie dafiir, dass sich alle Sicherheitsvorrichtungen und Abdeckungen an ihrer vorgeseh-

enen Position und in gutem ZuSockel befinden.

6. Verwenden Sie die Ausrlstung nur fur den dafiir vorgesehenen Zweck. Fiihren Sie keine Veran-

derungen an Ausristungsgegenstanden durch.

VORSICHT!

ZUSATZLICHE SICHERHEITSHINWEISE

Beziiglich weiterer Informationenen zu sicheren Vorgehensweisen beim Lichtbogen-
schweif3en und bei Schneidausriistungen bitten Sie lhren Handler um eine Kopie des
Formulars 52-529 ,Precautions and Safe Practices for Arc Welding, Cutting and Goug-

ing".

Wir

empfehlen lhnen die folgenden Publikationen:

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

2. AWS C5.5 -“Recommended Practices for Gas Tungsten Arc Welding”

3. AWS (5.6 - “Recommended Practices for Gas Metal Arc welding”

4. AWS SP - “Safe practices” - Reprint, Welding Handbook

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

6. OSHA 29 CFR 1910 - “Safety and health standards”

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

8. NFPA Standard 51B, “Fire Prevention During Welding, Cutting, and Other Hot Work"

9. CGA Standard P-1, “Precautions for Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders”
10. ANSI Z87.1, "Occupational and Educational Personal Eye and Face Protection Devices"

0463 703 001DE
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1 SICHERHEIT

1.3  Verantwortung des Anwenders

Anwender von ESAB-Schweil3- und Plasmaschneidgeraten sind letztendlich dafiir verantwortlich, dass jeder, der an oder in
der Nahe des Gerats arbeitet, alle relevanten Sicherheitsvorkehrungen beachtet. Sicherheitsvorkehrungen miissen die fr
diese Art von SchweiB3- oder Plasmaschneidausriistung geltenden Anforderungen erfiillen. Die folgenden Empfehlungen
sollten zusatzlich zu den am Arbeitsplatz geltenden Sockelardvorschriften beachtet werden.

Alle Arbeiten mussen von geschultem Personal ausgefiihrt werden, das mit der Bedienung der Schweil3- oder
Plasmaschneidausriistung vertraut ist. Ein falscher Betrieb des Gerats kann gefahrlichen Situationen zur Folge haben, die
zu Verletzungen des Bedieners und zur Beschadigung des Geréts flihren kdnnen.

1. Alle Personen, die Schweil3- oder Plasmaschneidgerate verwenden, miissen mit Folgendem vertraut sein:
- dem Betrieb
- Position der Notausschalter
- der Funktionsweise
- relevante Sicherheitsvorkehrungen
- Schwei3en und/oder Plasmaschneiden

2. Der Bediener muss sicherstellen, dass:
- sich keine unbefugte Person im Arbeitsbereich des Gerats aufhalten, wenn es in Betrieb genommen wird.
- niemand ungeschiitzt ist, wenn der Lichtbogen geziindet wird.

3. Der Arbeitsplatz muss:
- fiir den Zweck geeignet sein
- frei von Zugluft sein

4. Personliche Schutzausriistung:

- Tragen Sie immer die empfohlene personliche Schutzausriistung, z. B. Schutzbrille, feuerfeste Kleidung und
Schutzhandschuhe.

- Tragen Sie keine locker sitzenden Gegenstande wie Schals, Armbander, Ringe usw., die eingeklemmt werden oder
Verbrennungen verursachen kénnen.

5. Allgemeine VorsichtsmafBnahmen:
- Stellen Sie sicher, dass das Riickleitungskabel sicher angeschlossen ist.
- Arbeiten an Hochspannungsgeraten dirfen nur von einem Elektriker durchgefiihrt werden.
- Geeignete Feuerloschgerate mussen deutlich gekennzeichnet und in unmittelbarer Nahe verfiigbar sein.
- Wahrend des Betriebs diirfen keine Schmierungs- und Wartungsarbeiten am Gerat durchgefiihrt werden.

Entsorgen Sie elektronische Gerite in der Recyclinganlage!

Unter Beachtung der europaischen Richtlinie 2002/96/EG Uber Elektro- und Elektronik-Altgerate
und ihrer Umsetzung in Ubereinstimmung mit den nationalen Gesetzen miissen Elektro- und/
oder Elektronikgerate, deren Lebensdauer abgelaufen ist, einer Recyclinganlage zugefiihrt
werden.

Als fir diese Ausrlistung zustandige Person miissen Sie Informationenen zu anerkannten Sam-
melstellen einholen.

Weitere Informationenen erhalten Sie von lhrem ESAB-Handler.

ESAB bietet Ihnen die notwendigen Schnittschutz- und andere Zubehorteile
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1 SICHERHEIT

Das Lichtbogenschweilen und Schneiden kann Gefahren fiir Sie und
m andere Personen bergen. Treffen Sie beim Schweiflen und Schneiden
VorsichtsmaBnahmen. Fragen Sie nach den Sicherheitsverfahren lhres
Arbeitgebers, die auf den Gefahrendaten der Hersteller basieren sollten.
STROMSCHLAG - kann todlich sein.
- Installieren und erden Sie das Schweil3- oder Plasmaschneidgerdt gemaR den geltenden Normen.
- Beriihren Sie spannungsfiihrende elektrische Teile oder Elektroden nicht mit bloBer Haut, nassen Handschuhen oder
nasser Kleidung.
- Isolieren Sie sich gegenuber der Erde und dem Werkstuick.
- Stellen Sie sicher, dass lhre Arbeitshaltung sicher ist.

DAMPFE UND GASE - Kann gesundheitsschadlich sein.

- Halten Sie lhren Kopf von den Dampfen fern.

- Verwenden Sie Beliiftung, Absaugung am Lichtbogen oder beides, um Dampfe und Gase aus lhrer Atemzone und
dem allgemeinen Bereich zu entfernen.

LICHTBOGENSTRAHLEN - Kénnen Augenverletzungen verursachen und zu Hautverbrennungen fiihren.

- Schiitzen Sie lhre Augen und lhren Kérper. Verwenden Sie das richtigen Schweil3-/Plasmaschneidsieb und die richti-
ge Filterlinse und tragen Sie Schutzkleidung.

- Schutzen Sie umstehende Personen mit geeigneten Abschirmungen oder Vorhangen.

MarkeGEFAHR
- Funken (Spritzer) kdnnen einen Marke verursachen. Stellen Sie daher sicher, dass sich keine brennbaren Materialien
in der Nahe befinden.

LARM - UbermiBiger Larm kann das Gehér schadigen.
- Schiitzen Sie lhre Ohren. Verwenden Sie Ohrenschiitzer oder einen anderen Gehorschutz.
- Warnen Sie umstehende Personen vor dem Risiko.

FEHLFUNKTION - fordern Sie bei Fehlfunktionen fachkundige Hilfe anfordern.

Lesen und verstehen Sie vor der Installation oder Inbetriebnahme die Bedienungsanleitung.

Gerate der Klasse A sind nicht fiir den Einsatz an Wohnstan-
CAUTION dorten vorgesehen, deren Strom vom offentlichen Nieders-
pannungsnetz geliefert wird. Aufgrund von leitungsgefiihrten
und abgestrahlten Stérungen kann es moéglicherweise schwi-

erig sein, die elektromagnetische Vertraglichkeit von Geradten
der Klasse A an diesen Sockelorten sicherzustellen.

SCHUTZEN SIE SICH UND ANDERE!

Verwenden Sie die Stromquelle nicht zum Auftauen von gefrorenen Rohren.

Dieses Produkt ist ausschlieBlich zum Entfernen von Metall bestimmt. Jede an-
dere Verwendung kann zu Verletzungen und/oder Sachschaden fiihren.

‘ CAUTION
Lesen und verstehen Sie vor der Installation oder Inbetrieb-
CAUTION nahme die Bedienungsanleitung. A Ilr—lll
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2 EINFUHRUNG

Die ESAB EMP 205ic AC/DC ist eine neue Generation von Mehrprozess-Schweil3stromquellen (MIG/Elektroden/WIG, AC
oder DQ).

Alle Rebel-Stromquellen sind so konzipiert, dass sie den Bediirfnissen des Benutzers entsprechen. Sie sind robust, langlebig,
tragbar und bieten eine hervorragende Lichtbogenleistung fir eine Vielzahl von Schwei8anwendungen.

Die EMP-Familie verfligt Giber ein 11 cm groBBes TFT-FarbAnzeige (Thin Film Transistor) fiir die Benutzeroberflache, auf dem
der Schweiprozess und die SchweillParameter schnell und einfach ausgewdahlt werden kdnnen. Fiir fortgeschrittene Be-
nutzer kdnnen beliebig viele Funktionen eingefiihrt und angepasst werden, um eine maximale Flexibilitdt zu gewdhrleisten.

Das ESAB-Zubehor fiir das Produkt finden Sie im Kapitel ,ZUBEHOR" dieses Handbuchs.

2.1  Ausriistung

Der Lieferumfang der ESAB-Stromquelle EMP 205ic AC/DC umfasst:

. Stromquelle ESAB EMP 205ic AC/DC
ESAB MXL 201 MIG-Brenner, 3 m mit Kontaktspitzen M6 fiir 0,8 mm und 1,0 mm
ESAB SR-B 26 WIG-Brenner mit Zubehor
Gasschlauch, 4,5 m, Schnellverbinder
MMA-Schweil3kabelsatz, 3 m
Rickleitungskabelsatz 3 m
Antriebsrolle
0.6/0.8 mm (0.023in./0.030in.) Fulldraht, Stahldraht und Edelstahldraht (am AntriebsSystem installiert)
0.8/ 1.0 mm (0.030 in./ 0.040 in.) Fulldraht, Stahldraht und Edelstahldraht (im Zubehorkasten)
Flhrungsrohr
1,0-1,2 mm (am AntriebsSystem installiert)
0.6 mm - 0.8 mm (0.023 in.- 0.030 in.) (im Zubehorkarton)
Netzkabel 3 m lang, mit Stecker
Sicherheitshandbuch
USB mit Bedienungsanleitung
Materialdickenleitfaden

2.2 Uberhitzungsschutz

VORSICHT
Dieses Gerit ist mit einem Uberhitzungsschutz fiir die Stromversorgung ausgestattet.

Die SchweiBstromquelle verfiigt iber einen Uberhitzungsschutz, der bei zu hoher Innentemperatur aus-
gelést wird. In diesem Fall wird der Schwei3strom unterbrochen und auf der Anzeige erscheint ein Uber-
E hitzungssymbol. Der Uberhitzungsschutz wird automatisch zuriickgesetzt, wenn die Temperatur wieder

die normale Betriebstemperatur erreicht hat.

So beheben Sie den UberhitzungszuSockel:
« Lassen Sie das System abkihlen, Rebel wird automatisch wiederhergestellt.
Lassen Sie das System vollstandig abkihlen, bis die Gebldse vor dem weiteren Schweil3en stehen bleiben.

Wenn die volle ,Einschaltdauer" nicht erreicht wird, beide Geblase in Betrieb sind und keine Behinderung vorliegt,
nehmen Sie den Betrieb wieder auf.
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3.1 EMP 205ic AC/DC Spezifikationen

EMP 205ic AC/DC

Spannung 230V, einphasig, 50/60 Hz 120V, einphasig, 50/60 Hz

Primarstrom

Trennschalter 20 A: 27.1 A

Imax. MIG 296 A Trennschalter 15 A: 20.2 A
I max. WIG - DCWIG 240A Trennschalter 15 A: 20.7 A
Inax, WIG — ACWIG 265A Leistungsschalter 15 A: 21,4 A
Imax. SMAW - Elektrodenschweiflen 283 A Trennschalter 15 A: 20.5 A
lefr WIG - DCWIG 12A Trennschalter 15 A: 14.3 A
lefr, WIG - ACWIG 133A Trennschalter 15 A: 149 A
lest. SMAW - Elektrodenschweif3en 14.1 A Trennschalter 15 A: 14.4 A

Zulassige Belastung in MIG

100 % Einschaltdauer*

110 A (Vo = 19.5V)

Trennschalter 15 A: 65 A (Vo = 17.25V)
Trennschalter 20 A: 70 A (Vo = 17.5V)

60% Einschaltdauer®

125 A (Ve = 20.25 V)

Trennschalter 20 A: 90 A (V,,; = 18.5V)

40% Einschaltdauer*

150 A (Vo = 21.5V)

(
(
Trennschalter 15 A: 85 A (V= 18.25V)
(
(

Trennschalter 15 A: 90 A (V= 18.5V)

25% Einschaltdauer*

205 A (Vo = 24.25V)

20% Einschaltdauer*

Trennschalter 20 A: 115 A (Vg = 19.75 V)

Einstellbereich (DC)

15A (Voo = 14.75V) -
235 A (Vou = 26.0V)

15A (Voo = 14.75V) -
130 A (Ve = 20.5 V)

Zulassige Belastung WIG - ACWIG

100 % Einschaltdauer*

T10 A (Vyy = 14.4V)

Trennschalter 15 A: 80 A (V= 13.2V)

60% Einschaltdauer*

125 A (Vo = 15,0V)

Trennschalter 15 A: 100 A (V. = 14.0V)

40% Einschaltdauer*

Leistungsschalter 15 A.;10 A (Vout = 14,4 V)

25% Einschaltdauer*

205 A (Vo = 182V)

Einstellbereich (DC)

5A (Vo =10.2V) -
205 A (Vo = 182V)

5A (Vo =10.2V) -
130 A (Vo = 15.2V)

Zulassige Belastung WIG - ACWIG

100 % Einschaltdauer*

T10 A (Vo = 14.4V)

Trennschalter 15 A: 75 A (V= 13.0V)

60% Einschaltdauer*

125 A (Voue = 15,0V)

Trennschalter 15 A: 95 A (V= 13.8V)

40% Einschaltdauer®

Trennschalter 15 A: 105 A (Vo = 14.2V)

25% Einschaltdauer*

205 A (Vo = 182V)

Einstellbereich (AC)

5A (Vgue=10.2V) -
205 A (Vg = 18.2V)

5A (Vgue=10.2V) -
130 A (Voue = 15.2V)

Zulassige Belastung in SMAW - Elektrodenschweifen

100 % Einschaltdauer*

100 A (Voue = 24 V)

55 A (Vo =22.2V)

60% Einschaltdauer*

125 A (Vo = 25V)

70 A (Vo = 22.8V)

40% Einschaltdauer*

75 A (Vyye = 23.0V)

25% Einschaltdauer*

170 A (Voue = 26.8V)
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3 TECHNISCHE DATEN

Einstelbereich (0C) BOAG272%) | 130A(Vano2521
EMP 205ic AC/DC
Leerlaufspannung (OCV)
VRD deaktiviert 68V
VRD aktiviert 35v
Effizienz 78%
Leistungsfaktor 0.98
Drahtvorschubgeschwindigkeit 2-12,1 m/min
Drahtdurchmesser
Massivdraht aus Flussstahl 0.6-0.9 mm (0.023-0.035in.)
Massivdraht aus Edelstahl 0.8-0.9 mm (0.030-0.035in.)
Falldraht 0.8-1.1 mm (0.030-0.045 in.)
Aluminium 0.8-1.2 mm (0.030-0.047 in.)
SpulengroBle 100-200 mm
AbmessungenL x B x H 548 X 229 X 406 mm
Gewicht 25.5kg (56 1b,)
Betriebstemperatur -10 °C bis + 40 °C
Gehduseklasse** IP23S
Anwendungsklassifizierung*** @

*Einschaltdauer

Die Einschaltdauer bezieht sich auf die prozentuale Zeit eines Zehn-Minuten-Zeitraums, die Sie bei einer bestimmten Last
ohne Uberlastung schweiBen oder schneiden kénnen. Die Einschaltdauer gilt fiir 40 °C oder weniger.

**Gehauseklasse
Der IP-Code gibt die Schutzart an, d. h. den Grad des Schutzes gegen das Eindringen von Festkorpern oder Feuchtigkeit.

Die mit IP23S gekennzeichneten Gerate sind fiir den Innen- und Au3enbereich vorgesehen, sollten jedoch nicht bei Nie-
derschlag betrieben werden.

*** Anwendungsklasse

S Dieses Symbol weist darauf hin, dass die Stromquelle fiir den Einsatz in Bereichen mit erhohter elektrischer Gefdhr-
dung ausgelegt ist.

WARNUNG!

Der SchweiBstromkreis kann aus Sicherheitsgriinden geerdet sein oder nicht. Anderungen

der Erdungsanordnung sollten nur von einer fachkundigen Person genehmigt werden, die
beurteilen kann, ob die Anderungen das Verletzungsrisiko erhéhen. Beispielsweise, indem

Parallele Schweil3stromriickwege zugelassen werden, die die Erdungskreise anderer Gerate
beschddigen oder Verletzungen/Todesfélle verursachen kénnen.
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4 INSTALLATION

Die Installation muss von einem Fachmann durchgefiihrt werden.

VORSICHT!

Dieses Produkt ist fir den industriellen Gebrauch bestimmt. In einer hduslichen Umgebung
kann dieses Produkt Funkstérungen verursachen. Der Anwender ist daflir verantwortlich, an-
gemessene Vorkehrungen zu treffen.

4.1 Verantwortung des Anwenders

Der Anwender ist fur die Installation und Verwendung des Schweil3gerats gemal3 den Herstelleranweisungen verantwort-
lich. Wenn elektromagnetische Stérungen festgestellt werden, ist der Anwender des Schweil3geréts dafiir verantwortlich,
die Situation mit der technischen Unterstiitzung des Herstellers zu 16sen. Diese AbhilfemalZnahme kann so einfach sein wie
das Erden des Schweil3stromkreises. In anderen Fallen muss eventuell eine elektromagnetische Abschirmung vorgesehen
werde, die die Schweil3stromquelle und das Werkstlick mit den zugehérigen Eingangsfiltern umschlief3t. In jedem Fall sind
elektromagnetische Stérungen so weit zu reduzieren, dass sie nicht mehr stéren.

{>_<,\r

WARNUNG! >]0°
Sichern Sie die Ausriistung — insbesondere
bei unebenem oder abfallendem Boden. 10°

4.2 Anweisungen zum Anheben

Die Stromquelle kann an einem der Griffe angehoben werden.

"i".
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4

INSTALLATION

4.3 Position

Stellen Sie die Stromquelle so auf, dass die Kiihlluftein- und -auslasse nicht blockiert sind.

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

Lassen Sie im Falle einer dauerhaften Installa-
tion geniigend Platz, um die Klappe zu 6ffnen
und die Spulenseite zu erreichen.

4.3.1 Bewertung des Bereichs

Vor der Installation von Schweil3geraten muss der Benutzer/Installateur potenzielle elektromagnetische Probleme in der
Umgebung bewerten. Folgendes ist zu beriicksichtigen:

1.

© N o U kM W N

Andere Versorgungskabel, Steuerkabel, Signal- und Telefonkabel, Giber, unter und neben dem Schweil3gerat.
Rundfunk- und Fernsehsender und -empfanger.

Computer und andere Steuergeréte.

Sicherheitskritische Ausriistung, z.B. Bewachung von Industrieanlagen.

Die Gesundheit von Personen in der Ndhe, z.B. bei Verwendung von Herzschrittmachern und Horgeraten.
Gerate zur Kalibrierung und Messung.

Die Uhrzeit, zu der das Schweil3en oder andere Tatigkeiten ausgefiihrt werden sollen.

Die Storfestigkeit anderer Gerate in der Umgebung: Der Anwender muss sicherstellen, dass andere in der Umgebung
verwendete Gerate kompatibel sind. Dies kann zusatzliche Schutzmalnahmen erfordern.

Die GroRe der zu berticksichtigenden Umgebung hangt von der Gebaudestruktur und anderen Aktivitaten ab. Die Um-
gebung kann sich Uber die Sockelortgrenzen hinaus erstrecken.

Stérungen koénnen durch die Schweillstromquelle eines ausgeldsten oder stabilisierten Hochfrequenz-Lichtbogens auf
folgende Weise libertragen werden:

Direkte Strahlung: Das Gerat kann eine Strahlung erzeugen, wenn es aus Metall besteht und nicht ordnungsgemaf3
geerdet ist. Sie kann durch Offnungen wie offene Zugangsklappen auftreten. Die Abschirmung der Hochfrequenzein-
heit in der Stromquelle verhindert eine direkte Strahlung, wenn das Gerdt ordnungsgemal geerdet ist.

Ubertragung iiber die Zuleitung: Ohne ausreichende Abschirmung und Filterung kann durch direkte Kopplung Hoch-
frequenzenergie in die Verkabelung innerhalb der Anlage (Netz) eingespeist werden. Die Energie wird dann sowohl
durch Strahlung als auch Leitung libertragen. Die Stromquelle ist mit einer angemessenen Abschirmung und Filterung
ausgestattet.

Strahlung von Schwei8kabeln: Storeinstrahlung durch Schweikabel ist in der Ndhe der Kabel zwar deutlich, nimmt
jedoch mitzunehmender Entfernung rasch ab. Wenn Sie die Kabel so kurz wie méglich halten, wird diese Art von Stérung
auf ein Mindestmal reduziert. Leitungen sollten nach Méglichkeit nicht in Schlingen gelegt und aufgehdangt werden.

Riickstrahlung von nicht geerdeten metallischen Gegenstanden: Ein Hauptfaktor, der zur Stérung beitragt, ist die
Rickstrahlung von nicht geerdeten metallischen Gegenstanden in der Nahe der Schweil3leitungen. Eine wirksame
Erdung dieser Gegenstande verhindert in den meisten Féllen eine Riickstrahlung.
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4 INSTALLATION

4.4 Hochfrequenzstorungen

WARNUNG!

Der Hochfrequenzbereich dieses Gerats hat einen Ausgang wie ein Funksender.

Die Stromquelle darf NICHT in der Nahe von Sprengarbeiten verwendet werden, da die
Gefahr eines vorzeitigen Ziindens besteht.

WARNUNG!
Der Betrieb in der Ndhe von angeschlossenen Computern kann zu Fehlfunktionen des Com-
puters fihren.

WARNUNG!

HOCHFREQUENZFELDER KONNEN GESUNDHEITSGEFAHRLICH SEIN. Zusatzliche Vor-
sichtsmaBnahmen kénnen erforderlich sein, wenn die Schwei3stromquelle in einem
Haushalt verwendet wird. Schwei3er mit medizinischen Herzschrittmachern sollten vor dem
Schweil3en ihren Arzt konsultieren. EMF beeintréchtigen unter Umstéanden die Funktions-
weise einiger Schrittmacher.

WARNUNG!

Potentialausgleich:

Das Bonding aller metallischen Bauteile in der Schweif3anlage und angrenzend daran kann
in Betracht gezogen werden. Mit dem Werkstiick verbundene Metallteile erhéhen jedoch
das Risiko, dass der Bediener einen Schlag erleidet, wenn er gleichzeitig die Metallteile und
die Elektrode beriihrt. Der Bediener sollte von allen derartigen verbundenen metallischen
Bauteilen isoliert sein.

WARNUNG!
Erdung des Arbeitsplatzes:

Es ist darauf zu achten, dass die Erdung des Werkstiicks die Verletzungsgefahr fiir den Be-
nutzer oder die Beschadigung anderer elektrischer Geréte nicht erhéhen darf. Anderungen
der Erdungsanordnung sollten nur von einer fachkundigen Person genehmigt werden, die
beurteilen kann, ob die Anderungen das Verletzungsrisiko erhéhen.

> B P PPP

WARNUNG!

Die Wichtigkeit der korrekten Installation von Hochfrequenzschwei3geraten kann nicht
genug betont werden. Stérungen durch ausgeldste oder stabilisierte Hochfrequenz-Licht-
bdgen sind fast immer auf eine unsachgemafe Installation zurlickzufiihren. Eine ordnungs-
gemal befugte Person, z. B. ein zugelassener Elektriker, sollte die Installation durchfiihren,
um Verletzungen, Todesfélle oder Gerateschaden zu vermeiden.

0463 703 001DE
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4 INSTALLATION

4.5 Netzversorgung

Hinweis
Anforderungen an die Netzversorgung

Dieses Gerat entspricht der Norm IEC 61000-3-12, sofern die Kurzschlussleistung an der
Schnittstelle zwischen dgm, netz des Anwenders und dem &ffentlichen System gréBer
oder gleich Sscmin ist. Der Installateur oder Anwender des Gerats ist, nach Riicksprache
mit dem Verteilernetzbetreiber, daftr verantwortlich, sicherzustellen, dass das Gerat
nur an eine Stromversorgung mit einer Kurzschlussleistung gréer oder gleich Sscmin
angeschlossen w;,4 Beachten Sie die technischen Daten im Kapitel TECHNISCHE DATEN.

Die Versorgungsspannung sollte 230V AC + 10 % oder 120V AC + 10% betragen. Eine zu niedrige Versorgungsspannung
kann zu einer schlechten Schweiflleistung fiihren. Eine zu hohe Versorgungsspannung fiihrt zu einer Uberhitzung der
Komponenten und moglicherweise zu einem Ausfall. Wenden Sie sich an das ortliche Stromversorgungsunternehmen, um
Informationen Uber die Art der verfligbaren elektrischen Versorgung, die ordnungsgemaf3e Verbindung und die erforder-

lichen Uberpriifungen zu erhalten.

Die Schwei3stromquelle muss:

«  Muss gegebenenfalls von einem Elektriker richtig installiert werden

« Muss gemal den ortlichen Vorschriften ordnungsgeman (elektrisch) geerdet sein

«  Muss mit der korrekt bemessenen Steckdose und Sicherung verbunden sein (siehe Tabelle unten)

Hinweis

Verwenden Sie die Schweif3stromquelle gemaf3 den geltenden nationalen Vorschriften.

VORSICHT!

Trennen Sie das Gerat von der Stromversorgung und sichern Sie es laut dem ,Lockout/
Tagout"-Verfahren. Vergewissern Sie sich, dass der Trennschalter der Eingangsstrom-
leitung in der offenen Position verriegelt ist (Lockout/Tagout), BEVOR Sie die Ein-
gangsstromsicherungen entfernen. Das Anschliel3en/Trennen sollte von fachkundigen
Personen durchgefiihrt werden.

0463 703 001DE
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4 INSTALLATION
4.6 Empfohlene Spezifikationen fiir die Stromversorgung
WARNUNG!
Wenn die folgenden Empfehlungen zur elektrischen Wartung nicht befolgt werden, beste-
ht Stromschlag- oder Brandgefahr. Diese Empfehlungen gelten fiir einen speziellen Abz-
weigstromkreis, der fir die Nennleistung und die Einschaltdauer der Schweil3stromquelle
ausgelegt ist.
Empfohlene Spezifikationen fiir die Stromversorgung: 120-230V, 1 - 50/60 Hz
Spezifikation 230V AC 120V AC
Eingangsstrom bei maximaler Leistung 33A 30A
Empfohlener Maximalwert fiir die Sicherung oder den
Trennschalter* 40 A 30A
*Zeitverzogerungssicherung UL-Klasse RK5, siehe UL 248
Empfohlener Maximalwert fiir die Sicherung oder den
Trennschalter* 50 A 50 A
Normale UL-Klasse K5, siehe UL 248
Empfohlene MindestkabelgroRe 2,5mm?2 (13 AWG) 2,5 mm?2 (13 AWG)
Maximale empfohlene Lange von Verlangerungskabeln 15m 8m
Empfohlene MindestgréBe des Erdungsleiters 2,5mm?2 (13 AWG) 2,5 mm2 (13 AWG)
4.7 Versorgung iiber Generatoren

Die Stromquelle kann von verschiedenen Generatortypen gespeist werden. Einige Generatoren liefern jedoch méglicher-
weise nicht geniigend Strom, damit die Schweil3stromquelle ordnungsgemaf funktioniert.

Empfohlen werden Generatoren mit automatischer Spannungsregelung (AVR) oder mit gleichwertiger oder besserer Re-
gelung und einer Nennleistung von mindestens 8 kW Einphasig.
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5 BETRIEB

Allgemeine Sicherheitsvorschriften fiir die Handhabung des Geréts finden Sie im Kapitel ,Sicherheit". Lesen Sie sie
durch, bevor Sie das Gerit Starten.

Hinweis:
Verwenden Sie zum Bewegen des Gerats den vorgesehenen Griff. Ziehen Sie
niemals an Kabeln.

@ WARNUNG!
Rotierende Teile kdnnen Verletzungen verursachen.

WARNUNG!
ELEKTRISCHER SCHLAG! Beriihren Sie wahrend des Betriebs nicht das Werkstiick
oder den Schwei3kopf!

WARNUNG!

Stellen Sie sicher, dass die Seitenabdeckungen wahrend des Betriebs geschlossen
sind.

WARNUNG!

Ziehen Sie die Spulenschraube fest, damit sie nicht von der Nabe rutscht.

VORSICHT!
Stellen Sie vor jedem Einsatz sicher, dass:

> > >

Der Brennerkorper, das Brennerkabel und die Leitungen sind nicht beschadigt.
Die Kontaktspitze am Brenner ist nicht beschadigt.
Die Diise am Brenner ist sauber und enthalt keine Riickstande.
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5.1 Anschliisse und Bedienelemente

10 12 11

Abbildung 1. Vorder- und Rtickansicht: Modelll EMP 205ic AC/DC

1.Regler zur Einstellung von Schweif3strom oder Draht- 9. Umpolkabel
vorschubgeschwindigkeit

2. Knopf zur Spannungsauswabhl 10. Anzeige

3. Hauptknopf fiir die Menlinavigation 11. Gaseinlass fir MIG/MAG
4. Gasauslass 12. Gaseinlass fur WIG

5. Brenner-/Fernbedienungsanschluss 13. Netzschalter EIN/AUS

6. Brenneranschluss 14. Netzkabel

7. Negativr Ausgang [-] 15. Etiketten

8. Positivr Ausgang [+]

T

Abbildung 2. Funktion der Bedienknépfe der Benutzeroberfliche
1. (U) Oberer Bedienknopf: (a) Stromausgangswert einstellen 3. (M) Meniinavigation: Zum Auswahlen
(b) Drahtvorschubgeschwindigkeit einstellen driicken

2, (L) Unterer Bedienknopf: (a) Auswahl der MIG-Spannung (b)
SMIG-Spannungseinstellung (c) MMA-Modus: Lichtbogen EIN/AUS

Hinweis:

Der untere Bedienknopf (2) schaltet im MMA-Modus die Ausgangsleistung EIN/AUS.
Wenn die Ausgangsleistung eingeschaltet ist, wird der Hintergrund der Anzeige Or-
ange (siehe Kapitel ,BEDIENFELD").
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5.2  Anschluss von Schweif3- und Riickleitungskabeln
Die Stromquelle verfligt Gber zwei Ausgange zum AnschlieBen von Schweil3- und Riickleitungskabeln: einen Negativn [-]
Anschluss (7) und einen Positivn |[+] Anschluss (8) (siehe Abbildung 1).

5.2.1 Fiir MIG/IMMA-Verfahren

Beim MIG/MMA-Verfahren hdangt der Ausgang, an den das Schweif3kabel angeschlossen wird, vom Elektrodentyp ab. Infor-
mationenen zur richtigen Elektrodenpolaritat finden Sie in der Elektrodenverpackung. Verbinden Sie das Rickleitungskabel
mit der verbleibenden SchweiBklemme (9) an der Stromquelle.

Befestigen Sie die Kontaktklemme des Riickleitungskabels am Werkstlick und achten Sie auf einen guten elektrischen
Kontakt. Verbinden Sie den Brennerstecker mit dem Brenneranschluss (6).

Hinweis:

MIG-Schwei3anleitung:

Auf der Riickseite der Klappe auf der Spulenseite wird eine MIG-Schweil3anleitung fiir
die anfangliche Auswahl der Schweif3steuerungen angezeigt. Dies ist eine Anleitung
zum Einstellen der GerateParaMeter.

5.2.2 Fiir WIG-Verfahren

Schlief3en Sie fiir den WIG-Vorgang das Stromkabel des WIG-Brenners an den Minuspol [-] (7) an, siehe Abbildung. Verbinden
Sie die Gaseinlassmutter des WIG-Brenners mit dem Gasauslassanschluss (4) an der Vorderseite der Stromquelle. Verbinden
Sie den Gaseinlass-Schnellverbinder (12) auf der Riickseite mit einer geregelten Schutzgasversorgung. Verbinden the work
Rucklauf lead to the Riicklauf-Kabel TERMINAL Positivr Ausgang [+](9). Verbinden Sie den Brennerstecker mit dem Negativn
Ausgang [-] (7) (siehe Abbildung 1).

5.3 Umpolung

Abbildung 3. Anschliisse zur Umpolung

1. Umpolkabel (nicht im Elektrodenschweil3- oder WIG-Modus angeschlossen)

Uberpriifen Sie die empfohlene Polaritit fiir den SchweiRdraht, den Sie verwenden méchten. Informationenen zur richtigen
Elektrodenpolaritat finden Sie in der Elektrodenverpackung. Die Polaritdt kann gedandert werden, indem das Umpolkabel
entsprechend dem jeweiligen Schwei3prozess geandert wird.

0463 703 001DE 23



5 BETRIEB

5.4 Schutzgas

Die Wahl des geeigneten Schutzgases hangt vom Material ab. In der Regel wird Flussstahl mit Mischgas (Ar + CO2) oder 100
% Kohlendioxid (CO2) geschweif3t. Edelstahl kann mit Mischgas (Ar + CO2) oder Trimix (He + Ar + CO2) geschweil3t werden.
Aluminium und Siliziumbronze verwenden reines Argongas (Ar). Im sMIG-Modus (siehe Abschnitt,sMIG-Modus" im Kapitel
,BEDIENFELD") wird automatisch der optimale Lichtbogen fiir das verwendete Gas eingestellt.

5.5 Volt-Ampere-Kurven

Die folgenden Kurven zeigen die maximalen Spannungs- und Stromausgangsleistungen der Stromquelle fiir drei gangige
Schweil3prozesseinstellungen. Andere Einstellungen fiihren zu Kurven, die zwischen diesen Kurven liegen.

A = Schweil3strom (Ampere), V = Ausgangsspannung

5.5.1 SMAVW (Elektrodenschweif3en) 120V
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0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140
A

Abbildung 4. Elektrodenschweillen (SMAW) 120 V Einschaltdauer

5.5.2 SMAW (ELEKTRODENSCHWEISSEN) 230V
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Abbildung 5. SMAW (ELEKTRODENSCHWEISSEN) 230 V Einschaltdauer
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5.5.3 GMAW (MIG) 120V

80

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

Abbildung 6. Metallinertgasschweilen (MIG) 120 V Einschaltdauer

5.54 Metallinertgasschweiflen (MIG) 230V
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Abbildung 7. Metallinertgasschweilsen (MIG) 230 V Einschaltdauer
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5.5.5 WIG-Schweilen (DCWIG) 120V
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> 40

Abbildung 8. WIG-Schweilsen (DC WIG) 120 V Einschaltdauer
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5.5.6 GTAW (DCTIG) 230V
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Abbildung 9. GTAW (DCTIG) 230V Einschaltdauer
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5.5.7

5.5.8

0463 703 001DE

GTAW (ACTIG) 120V
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Abbildung 10. WIG-SchweilBen (AC WIG) 120V Einschaltdauer

WIG-SchweiBen (ACWIG) 230V
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Abbildung 11. WIG-Schweilsen (AC WIG) 230 V Einschaltdauer

-27-



5 BETRIEB

5.5.9 Einschaltdauer
25% Einschaltdauer

Die EMP 205ic AC/DC verfligt Giber eine Schweil3stromleistung von 205 A bei 25 % Einschaltdauer (230 V). Ein selbstriick-
stellendes Thermostat schiitzt die Stromquelle im Falle einer Uberschreitung der Einschaltdauer.

Beispiel: Wenn die Stromquelle mit einer Einschaltdauer von 25 % betrieben wird, liefert sie eine Nennstromstarke fiir ma-
ximal 2,5 Minuten pro 10-min(itigem Zeitraum. In der verbleibenden Zeit von 7,5 Minuten muss die Stromquelle abkihlen.

2,5 Minuten 7,5 Minuten

Abbildung 12. Beispiel fiir 25 % Einschaltdauer

Eine andere Kombination aus Einschaltdauer und Schweif3strom kann gewahlt werden. Verwenden Sie die folgenden
Grafiken, um die richtige Einschaltdauer flr einen bestimmten Schweil3strom zu bestimmen.

90
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MIG

50

—_ = MMA

40 sesnnene ACTIG

30 === DCTIG

Einschaltdauer (%)

10
0
0 10 20 30 4 50 60 70 80 S0 100 110 120
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Abbildung 13. Grafische Darstellung der Einschaltdauer fiir 120 V
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Abbildung 14. Plotting Einschaltdauer for 230V
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5.6 Spuleinstallieren/entfernen

Hinweis:
Fur diesen Vorgang muss kein Gas angeschlossen werden. Fiir diesen Vorgang
muss die Stromversorgung ausgeschaltet sein.

Die Feder stellt den,Bremswert" gegen den Drahtvorschubmotor und den Zug der Rollenvorschubrader ein. Ziehen Sie die
Schraube A" handfest an (siehe Abbildungen unten).

Entfernen/bauen Sie die Spule wie unten dargestellt ein.

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

Abbildung 15. Festziehen der Spulensicherungsmutter fiir 100 mm

5.7 Liner-Auswahl

Beachten Sie die Bedienungsanleitung des Brenners auf dem USB-ELEKTRODENSCHWEISSEN, um den richtige Ersatz-Liner
fur den verwendeten Drahttyp und -durchmesser auszuwdhlen.

5.8 Draht installieren/entfernen

Hinweis:
Informationen zur Installation von Aluminiumdraht finden Sie im Abschnitt
,Schweiflen mit Aluminiumdraht”.

Die EMP 205ic AC/DC kann die beiden kleineren Spulengré3en von 100 und 200 mm verarbeiten. In Kapitel ,TECHNISCHE
DATEN" finden Sie die geeigneten Drahtabmessungen fiir jeden Drahttyp.

Abbildung 16. Ansicht der Drahtspulenseite

1. Spulennabe 4, Offnen der Seitenabdeckung
2. EMV-Filter 5. Gasventil
3. Leistungsschalter 6. Wire-feed mechanism

0463 703 001DE 29



5 BETRIEB

WARNUNG!
Platzieren oder zeigen Sie mit dem Brenner nicht in die Nahe von Gesicht, Hand
oder Korper, da dies zu Verletzungen fiihren kann.

WARNUNG!

Quetsch- oder Klemmgefahr beim Austausch der Drahtspule! Verwenden Sie
keine Schutzhandschuhe, wenn Sie den Schweif3draht zwischen die Vorschubrol-
len einflhren.

Hinweis:
Stellen Sie sicher, dass die richtigen Vorschub-/Druckrollen verwendet werden.
Weitere Informationen finden Sie unter VERSCHLEISSTEILE.

Hinweis:

Denken Sie daran, im Schweil3brenner die richtige Kontaktspitze fiir den verwen-
deten Drahtdurchmesser zu verwenden. Der Brenner ist mit einer Kontaktspitze
fir 0,8 mm Draht ausgestattet. Wenn Sie einen anderen Durchmesser verwenden,
mussen Sie die Kontaktspitze und die Antriebsrolle wechseln. Der im Brenner
eingebaute Draht-Liner wird zum Schweif3en mit Fe- und SS-Dréhten empfohlen.

5.8.1 Draht installieren

1. Schalten Sie das Gerat aus.

> wonN

Offnen Sie die Seitenabdeckung.
Losen Sie den Druckrollenarm, indem Sie die Spannschraube in lhre Richtung driicken (1).

Heben Sie den Druckrollenarm (2) nach oben.

VORSICHT!
Halten Sie den MIG-Schweil3draht gut fest, damit er sich nicht |6st.

5. Wenn der MIG-Schweif3draht vom unteren Ende der Spule zugefiihrt wird, fiihren Sie den Elektrodendraht durch die

Einlassfiihrung (3), zwischen den Rollen, durch die Auslassfiihrung und in den MIG-Brenner.

6. Sichern Sie den Druckrollenarm und die Spannschraube des Drahtantriebs wieder und passen Sie ggf. den Druck an.

7. Schalten Sie das Gerat ein.

8. Achten Sie darauf, dass das MIG-Brennerkabel so gerade wie maoglich ist, und fiihren Sie den Draht durch den MIG-Bren-

ner, indem Sie den Ausldseschalter driicken.

9. SchlieBen Sie die Seitenabdeckung.

0463 703 001DE
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Abbildung 17. Drahtvorschubmechanismus

5.8.2 Draht entfernen
1. Schalten Sie das Gerat aus.
Schneiden Sie das aus dem Brenner herausragende Ende des MIG-Schweil3drahtes ab.
Offnen Sie die Seitenabdeckung.

Losen Sie den Druckrollenarm, indem Sie die Spannschraube in lhre Richtung driicken (1).

ok wen

Heben Sie den Druckrollenarm (2) nach oben.

VORSICHT!
Halten Sie den MIG-Schwei3draht gut fest, damit er sich nicht [6st.

6. Wickeln Sie den Draht auf die Spule zuriick, indem Sie die Spule manuell nach rechts drehen. Sobald der Draht wieder
vollstandig auf die Spule aufgewickelt ist, befestigen Sie das Ende an der Spule, um ein Abwickeln zu verhindern.

7. SchlieBen Sie die Seitenabdeckung.
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5.9 Schweilen mit Aluminiumdraht

Hinweis:
Nachdem Sie die Anweisungen in diesem Abschnitt ausgefiihrt haben, kehren Sie
zum Abschnitt, 5.8 Installieren/Entfernen von Kabeln" zuriick.

Informationenen zum Schweil3en von Aluminium mit dem im Lieferumfang enthaltenen Sockelardbrenner finden Sie in
der Bedienungsanleitung des MIG-Brenners in Bezug auf den Austausch des SockelardmaBigen Brennerkanal-Liners aus
Stahl durch ein Teflon®-Liner.

- Das Modelll EMP 205ic AC/DC verwendet das BrennerModelll: MX™ 270 A MIG-Brenner mit 3 m Kabel (fir FCW 1,2 mm)
Bestellen Sie folgendes Zubehor:

« Brennerkanal-Teflon®-Liner (PTFE-Liner), 3 m: Siehe Abschnitt,,TEILE" (Tabelle Draht-Liner) in der Bedienungsanleitung
des ESAB-Brenners (siehe Hinweis oben).

« Teflon®-beschichtetes Ausgangsdrahtfiihrungsrohr (wahlen Sie die passende DrahtgréBe aus der Tabelle im Abschnitt
Nerschleillteile").

5.10 Drahtvorschubdruck einstellen

Hinweis:
Fir diesen Vorgang muss das Gerat eingeschaltet sein. Fiir diesen Vorgang muss
kein Gas angeschlossen werden.

1. Schalten Sie das Gerat ein.

2. Stellen Sie zunéachst sicher, dass sich der Draht reibungslos durch die Drahtfiihrung bewegt.

VORSICHT!

Es ist wichtig, dass der Forderdruck nicht zu hoch oder zu niedrig ist.

3. Uberpriifen Sie, ob der Speisedruck richtig eingestellt ist, und fiihren Sie den Draht gegen einen isolierten GegenSockel
aus, z. B. ein Stiick Holz.

4. Einstellen des Mindestrollendrucks:

Wenn Sie den Schweil3brenner etwa 6 mm vom Holzstiick entfernt halten (siehe Abbildung 12), sollten die Drahtvor-
schubrollen verrutschen. Verringern Sie anderenfalls die Spannung am Draht, indem Sie den Spannungsknopf an der
Drahtvorschubeinheit einstellen.

|
J

HARTE
HOLZOBERFLACHE
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[
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Abbildung 18. Uberpriifung der Vorschubrolle auf Schlupf was anzeigt dass kein Uberdruck vorliegt
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5. Einstellen des korrekten Rollendrucks:

Wenn Sie den Schwei3brenner ca. 50 mm vor das Holzstlick halten, sollte der Draht ausgegeben werden und sich biegen
(Abb. B).

VORSICHT!

Schiitzen Sie Gesicht/Augen/Korperteile vor dem Drahtende.

HARTE
o~ I HOLZOBERFLACHE
Py
a4

</ Lo

Vi > <

!/
;f;, 50 mm

Abbildung 19. Uberpriifung des korrekten Vorschubrollendrucks

5.11 Wechsel der Drahtvorschubrolle

WARNUNG!

Trennen Sie das Gerat von der Stromversorgung, bevor Sie mit dieser Aufgabe
beginnen.

Hinweis:
Fir diesen Vorgang muss kein Gas angeschlossen werden.

Doppelnut-Vorschubrollenpaare unterschiedlicher Gré3e werden Sockelardmafig geliefert (siehe Abschnitt Verschleiteile).
Andern Sie die Vorschubrollen entsprechend der DrahtgréRe/-art auf der Drahtspule. Die Auswahl der Vorschubrolle kénnen
Sie dem Abschnitt,Verschlei3teile" entnehmen. Abbildung 20 zeigt die Position der Drahtvorschubrollen. Die Druckrollen

werden nicht ausgetauscht.

Abbildung 20. Lage der Drahtvorschubrollen und Druckrollen

1. Druckrolle 3. Verriegelungsknopf

2. Drahtvorschubroller
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Hinweis:

Das visuelle Etikett, das auf der Seite einer Drahtvorschubrolle aufgedruckt und Ihnen
zugewandt ist, bezeichnet die Drahtnutgrof3e auf der gegeniiberliegenden (inner-
en) Seite der Rolle. Die ausgewahlte Nut sollte mit der verwendeten DrahtgroBe
Ubereinstimmen. Jede Rolle ist fiir zwei NutgroBen ausgelegt. Die Rillengrée einer
Rolle stimmt mit der Rille auf der anderen Seite der Rolle tberein. Installieren Sie die
gewiinschte Nutgrée mit dem Etikett auf der Ihnen zugewandten Rollenseite.

5.11.1 Drahtvorschubrolle entfernen

1. Wenn neue Rollen installiert werden, wahlen Sie die richtige Gro3e und den richtigen Typ (U-Nut, V-Nut oder Randel)
fur den zu installierenden Draht aus (siehe Abschnitt Verschlei3teile).

2. Trennen Sie die Stromquelle vom Gerat.
3. Offnen Sie die Abdeckung an der Drahtspulenseite der EMP-Einheit.

4. Bevor Sie den Spannknopf bewegen: Notieren Sie sich die numerische Einstellung, die auf dem Gehduse direkt unter
dem Griff angegeben ist. Notieren Sie diese Zahl, um die ungefahre Spannung zurlickzusetzen. Der Abschnitt,Einstellen
des Drahtvorschubdrucks" beschreibt die Feineinstellung fiir diese Spannungseinstellung.

Hinweis:

Da die Einstellung des Drahtvorschubdrucks bei Losung dieses Arms moglich-
erweise verandert werden kann, muss die Spannung der Rollen am Ende dieses
Vorgangs neu eingestellt werden. Das Aufzeichnen der unveranderten Skalen-
nummer im vorherigen Schritt erleichtert das Einstellen der Spannung am Ende
des Vorgangs.

5. Losen Sie den Spannarm, indem Sie den Spannknopf 16sen, ihn aus seiner Arretierung herausziehen und in Ihre Richtung
drehen (siehe 1 auf der Abbildung 10). Da die Einstellung des Drahtvorschubdrucks bei Losung dieses Arms moglicher-
weise verandert werden kann, muss die Spannung der Rollen am Ende dieses Vorgangs neu eingestellt werden.

Hinweis:
Der Spannarm ist federbelastet. Er 6ffnet sich, wenn der Spannknopf zur Seite
gedreht wird.

6. Heben Sie den Draht aus seiner Nut.

7. Entfernen Sie die Drahtvorschubrolle, indem Sie den Verriegelungsknopf entfernen und die Rolle von der Welle schieben.

VORSICHT!

Achten Sie beim Entfernen der Rolle darauf, die Passfeder der Antriebswelle auf
der motorwelle nicht zu verlieren. Bei Nichtbeachtung wird die gesamte Einheit
unbrauchbar, bis dieses Teil ausgetauscht wurde.
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5.11.2 Drahtvorschubrolle installieren

1. Installieren Sie die Antriebsrolle (in der richtigen Gré3e und mit der richtigen Nutausrichtung). Vergewissern Sie sich,
dass die Nut mit der richtigen Gro3e nach innen ausgerichtet ist (sieche Abbildung 21).

Hinweis:

Die Drahtvorschubrollen werden entweder (entsprechend der Groe und Art
des neu installierten Drahtes) ersetzt oder wiederverwendet, wenn die gleiche
Drahtgrof3e und -art verwendet wird.

| _-['j“ ~ .-::"' T
o~

Abbildung 21. Drahtvorschubrollen werden in verschiedenen Gré8en angeboten

1. Etikett und jeweilige Nut

Hinweis:
Das Etikett auf der Rollenseite stimmt mit der Nut auf der gegeniiberliegenden
Rollenseite Uberein.

2. Ziehen Sie den Verriegelungsknopf der Antriebsrolle durch Drehen nach rechts fest. Handfest ist ausreichend.

3. Legen Sie den Draht in die innere Nut der Drahtvorschubrolle.

Hinweis:
Wurde der Draht entfernt (nicht nur aus der Rille in der Rolle gehoben), muss der
Draht erneut installiert werden (siehe Abschnitt ,Installieren des Drahts").

4. SchlieB3en Sie die Andruckrollen am Draht.

5. Stellen Sie den Drahtvorschubdruck ein, indem Sie die Spannung des Drahts an den Drahtvorschubrollen durch Drehen
des Spannungsknopfs gemal3 dem Verfahren im Abschnitt,Einstellen des Drahtvorschubdrucks" einstellen.

6. Schlie3en Sie die Abdeckung an der Drahtspulenseite der EMP-Einheit.
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6 BEDIENFELD

Allgemeine Sicherheitsvorschriften fiir die Handhabung des Gerits finden Sie im Abschnitt,, Sicherheitsvorkeh-
rungen" im Kapitel ,SICHERHEIT" dieses Handbuchs. Allgemeine Informationenen zur Bedienung finden Sie im
Kapitel ,BETRIEB" dieses Handbuchs. Lesen und befolgen Sie die Sicherheitsverfahren lhres Arbeitgebers, bevor
Sie dieses Gerdt installieren, bedienen oder warten.

Hinweis:
Nach dem Einschalten wird das Hauptmeni auf dem Bedienfeld angezeigt.

6.1  So navigieren Sie

1. Oberer Bedienknopf

a) Stromausgangswert einstellen
EMP205cACIDC e 1) b) Drahtvorschubgeschwindigkeit einstellen
2. Unterer Bedienknopf

a) Auswahl der MIG-Spannung

20 b) SMIG-Spannungseinstellung
¢) MMA-Modus: Lichtbogen EIN/AUS
3 (M) d) DC-WIG: PPS einstellen

e) AC-WIG: Balance einstellen
3. Meniinavigation: Zum Auswahlen driicken

6.2 EMP 205ic AC/DC Startbildschirm

1. sMIG-Modus

2. Manueller MIG-Modus

3. Gasloser Fiilldrahtmodus
4, MMA-Modus

5. WIG-Gleichstrommodus
6. WIG-Wechselstrommodus
7. Einstellungen

8. Benutzerhandbuch

9. Dialogfeld

6.2.1 sMIG-Modus

e Grundmodus:

1. Startbildschirm

2. Informationen

3. Speicher

4, Materialauswabhl

5. Drahtvorschubgeschwindigkeit
6. Materialdickenanzeige

7. Dialogfeld

Set WFS - MPM
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« Erweitert:

6.2.2 Manueller MIG-Modus

sMIG
Set WFS - MPM

« Grundmodus:

o Erweitert:

6.2.3 Gasloser Flilldrahtmodus

MIG / MAG
Set WFS - MPM

MIG / MAG
Set WFS - MPM

« Grundmodus:

0463 703 001DE

FLUX CORED
Set WFS - MPM

1. Startbildschirm

2. Informationen

3. Speicher

4, Materialauswabhl

5. ParaMeterauswahl

6. Drahtvorschubgeschwindigkeit
7. Materialdickenanzeige

8. Spannungsanpassung

9. Dialogfeld

1. Startbildschirm

2. Informationen

3. Speicher

4. Materialauswahl

5. Drahtvorschubgeschwindigkeit
6. Spannungseinstellung

7. Dialogfeld

1. Startbildschirm

2. Informationen

3. Speicher

4, Materialauswabhl

5. ParaMeterauswahl

6. Drahtvorschubgeschwindigkeit
7. Spannungseinstellung

8. Dialogfeld

1. Startbildschirm

2. Informationen

3. Speicher

4. Drahtvorschubgeschwindigkeit
5. Spannungseinstellung

6. Dialogfeld
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o Erweitert:

6.24 MMA-Modus

e Grundmod

« Erweitert:

FLUX CORED
Set WFS - MPM

us:

STICK
Set - AMPS

STICK
Set - AMPS

6.2.5 WIG-Gleichstrommodus

« Grundmod

0463 703 001DE

us:

DC PULSE TIG
Set - AMPS

1. Startbildschirm

2. Informationen

3. Speicher

4. ParaMeterauswabhl

5. Drahtvorschubgeschwindigkeit
6. Spannungseinstellung

7. Dialogfeld

1. Startbildschirm
2. Informationen
3. Speicher
4. Einstellung der Stromstarke
5. Schweiausgangsspannung
(Leerlaufspannung oder Lichtbogen)
6. Dialogfeld
7. Lichtbogen EIN/AUS
Blau wechselt zu Orange, wenn der Ausgang ,scharf" ist.

1. Startbildschirm
2. Informationen
3. Speicher
4. ParaMeterauswabhl
5. Stromstarke
6. SchweiBausgangsspannung
(Leerlaufspannung oder Lichtbogen)
7. Lichtbogen EIN/AUS
8. Dialogfeld
Blau wechselt zu Orange, wenn der Ausgang ,scharf" ist.

1. Startbildschirm
2. Informationen
3. Speicher

4. Impuls

5. Stromstarke

6. Dialogfeld

-38-



6 BEDIENFELD

o Erweitert mit Imimpulsn AUS:

. Startbildschirm
.Informationen

. Speicher

. Impuls

. ParaMeterauswahl
. Stromstarke

. Dialogfeld

N Ot N =

DCTIG
Set - AMPS

« Erweitert mit Imimpulsn EIN:

. Startbildschirm
.Informationen

. Speicher

.Impuls

. ParaMeterauswahl
. Stromstarke

. Dialogfeld

. Spitzenzeit

DC PULSE TIG
Home

0 N O LW —

6.2.6 WIG-Wechselstrommodus

« Grundmodus:

. Startbildschirm
.Informationen
. Speicher

. Stromstarke

. Dialogfeld

u A W N =

ACTIG
Set - AMPS

o Erweitert

. Startbildschirm

. Informationen

. Speicher

. ParaMeterauswahl
. Stromstarke

. Balance

. Dialogfeld

AC TIG
Set - AMPS

N O L bW =
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6.3  Einstellungen
SETTINGS
Home

6.4

USER MANUAL

Home

1. Modi zurlicksetzen

2. Zoll/metrisch
3. Grund/Erweitert

4. Spracheinstellungen

5. Informationen
6. startbildschirm
7. Dialogfeld

Informationenen zum Benutzerhandbuch

1. Wartungslnformationenen
2.VerschleiB-/Ersatzteile
3. BetriebsInformationenen

4, startbildschirm
5. Dialogfeld

6.5 Referenzhandbuch fiir Symbole
Hinweis:
SCT - (Kurzschlussabschluss) Kurzschlussabschluss ist ein automatisches RiickMarkeverfahren
am Ende der Schweif3naht, bei dem der Draht durch das Impulsn von Hochstrom in einem kon-
trollierten Prozess elektrisch getrennt wird. Das Ergebnis ist ein schénes, sauberes Drahtende
ohne Zusammenballen oder Anhaften am Schmelzbad oder an der Spitze.
Dies ermdglicht einen auBergewdhnlichen Neustart nachfolgender Schweil3ndhte. Diese Funk-
tion ist hauptsachlich fur das Kurzlichtbogenschweil3en von Fluss- und Edelstahl vorgesehen.
Fiir das SPRUHBOGEN- und FlussmittelkernschweiBen wird ein herkémmlicher RiickMarke emp-
fohlen. Wenn die RiickMarkezeit auf Null gesetzt ist, wird SCT automatisch aktiviert. Bei einer
RickMarkeeinstellung ungleich Null wird SCT deaktiviert.
Symbol BEDEUTUNG Symbol BEDEUTUNG
Startseite [O]oFF 6* Auswahl Spot-Time Ein/Aus
G (11} (Verwenden Sie den Navigations-
knopf und driicken Sie darauf,
_ m%iﬁ um auf dem Anzeige auszu-
e wahlen)
RiickMarke SCT-AUSWAHL| Kurzschlussabschluss
AUF DER ANZEIGE i Wi
D Einstellung der Zeit, in der die (SCT: siehe Hinweis oben)
..+..t Spannung angelegt bleibt, nach- EIN: RiickMarke ist auf Null ge-
dem der Drahtvorschub gestoppt stellt.
wurde. Dies soll verhindern, dass AUS: RiickMarke ist ungleich Null
der Drahtim Schweif3bad stecken- gestellt.
bleibt
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Symbol

BEDEUTUNG

BEDEUTUNG

Informationen

Drahtvorschubgeschwindig-|
keit

5

o\ MIG-Brenner |I|0N ¢ ﬁ Spot-Time bei Einstellung
Toloe
-y Parameter Mit Flussmittelkern
L L
G Vi
® Parameter % Manuelles MIG
Prozent 7: ELEKTRODENSCHWEISSEN

Ea

Schutzgas nach dem Abschalten
des SchweiBlichtbogens einge-
schaltet bleibt

Vorstromung Die Zeit, die das sMIG Smart MIG
ﬂﬁ Schutzgas eingeschaltet bleibt, f

bevor der Schweilllichtbogen

gestartet wird

Nachstréomung Die Zeit, die das Lift-TIG

(Nicht alle Markte)

Einstellungen

FuBschalter

Sekunden Speichern von Schweil3Pro-
S €™ SAVE grammmen fiir eine bestimmte
Anwendung im Speichermodus
Einstellungen im Men Benut- Abbrechen
zerhandbuch
Spulenbrenner Fernregler

-
*

|

2T, Ausloser ein/aus

Volt

—-—
+
-
+

4T, Taster
Halten/Sperren

Benutzerhandbuch im Haupt-
menu

Amps

Plattendicke im sMIG-Modus

| >

Lichtbogenkraft Beim Stab-
schweil3en sollten Sie die
Amperezahl erhéhen, wenn die
Lichtbogenldange verkiirzt wird,
um ein Erstarren der Stabelektro-
de im Schmelzsumpf zu verrin-

gern oder zu verhindern

Einstellungsleiste Andern des
SchweilBwulstprofils von flach
zu konvex oder flach zu konkav
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BEDEUTUNG

BEDEUTUNG

Anstieg und Absenkung-Down
Absenken des Stroms Uber einen
bestimmten Zeitraum am Ende
des Schweil3zyklus

Erweiterte Einstellungen

HeiBstart Die Zunahme der Am-
pere beim Ziinden der Elektrode,
um das Anhaften zu verringern

Grundeinstellungen

Induktivitat Das Hinzufligen
von Induktivitadt zur Lichtbogen-
kennlinie, um den Lichtbogen zu
stabilisieren und Spritzer wah-
rend des Kurzschlussprozesses
zu reduzieren

English (UK)

Sprachauswahl

Speicher

Maoglichkeit, Schwei3Programm-
me fir eine bestimmte Anwen-
dung zu speichern

S

Auswahl Stabelektrode

Anstieg und Absenkung-Up

MaBeinheit

Anstieg und Absenkung-Up/
Anstieg und Absenkung-Down

o]
]
n
B

%

_/- Erhohen des Stroms Gber einen (1 Wlm
bestimmten Zeitraum zu Beginn [~
des Schweil3zyklus
.8 mm Drahtdurchmesser Wulstprofil, konkav
(.030”) I
I-|_|'\ DC-WIG Wulstprofil, konvex
DC h.
AC-WIG @ Impuls
JUL

Impuls EIN/AUS

(3 RETRIEVE

ON m
Hz Hz J-Lﬂ; Riickstrom
BKGND %a
Spitzenzeit Balance
KU p
PEAK t = %
Versatz Frequenz
+ w
“1A
Abrufen Loschen
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Symbol BEDEUTUNG Symbol BEDEUTUNG
-| %A r Doppelstrom Amin
%A :
| | min
Lift-Arc

o

HF START

Ve

t1
3

t2

Vor-/Nachstromung

0463 703 001DE
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7 _WIG-SCHWEISSEN

7.1 WIG-Gleichstromschweif3en

Die folgende Abbildung zeigt die Navigation/Einrichtung des WIG-Gleichstromschwei3ens im erweiterten Modus (A-B-C-
D-E-F-G-H-J-K-L-M-N-P-QR-S-T).

DC PULSE TIG
Post-Flow

®
(@)
[O)
[0}
3

DC PULSE TIG
Down Slope

DC PULSE TIG DC PULSE TIG

Dual Current Off Dual Current On

103A

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
Dual Current On Dual Current On
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7.1.1  WIG-Gleichstromimpuls

WIG-Gleichstromimpulsschwei3en wird hauptsachlich fiir dinne Metalle verwendet, kann jedoch je nach Anwendung auch
fir dickere Materialien geeignet sein. Durch die ImImpuls kann der Benutzer die auf das Werkstiick aufgebrachte Warme-
menge steuern. Die ImImpulsinstellung gibt dem Benutzer eine weitaus bessere Kontrolle Giber den Schweil3prozess, ohne
die Festigkeit und Integritat der SchweilSnaht zu beeintrachtigen, und tragt zu einer glatten und sauberen Schwei3naht bei.

Grundmodaus:

Im Grundmodus hat der WIG-Gleichstromimpuls die Standardeinstellungen Riickstrom = 50 %, Spitzenzeit = 50 %, PPS = 2.

Der Anwender kann diese Parameter nicht anpassen, da sie nur im erweiterten Modus gedndert werden kénnen. Die fol-
gende Abbildung zeigt die Navigation/Einrichtung des WIG-GleichstromimImpulss im Grundmodus (A-B-C-D).

ﬂﬂ
OFF @

DC TIG DC TIG
Return Pulse ON / OFF

Pulse ON / OFF

Erweiterter Modus:

Im erweiterten Modus hat der Benutzer die Mdglichkeit, die WIG-DC-ImImpulsinstellungen wie unten erlautert anzupassen.

) OFF © 1. Impuls EIN/AUS
- __ .. 0
ﬂ.ﬂ. 2. Ru.ckstron.w (%)
ON 3. Spitzenzeit (%)
DC PULSE TIG 4, Spitzen-/Einstellstrom (A)
Pulse ON / OFF
5. Hz/PPS (Imimpuls pro Sekunde)

DC PULSE TIG
Riickstrom (% Home iteil, bei dem sich die DC-WIG-Impulswellenform in der Grundzeit befindet.

Der Grundstrom wird im Impulsmenti in Prozent des Spitzenstroms eingestellt. Kann zwischen 1 und 99 % eingestellt werden.

Spitzenzeit (%): Die Spitzenzeit ist die Zeit, zu der die WIG-DC-Pulswellenform dem Spitzenstrom entspricht. Die Spitzen-
zeit wird in Prozent der PPS-Menge eingestellt. Kann zwischen 1 und 99 % eingestellt werden.

Spitzen-/Einstellstrom (A): Der Spitzenstrom wird mit dem oberen Bedienknopf eingestellt. Kann zwischen 5 und 205 A
eingestellt werden.

Hz/PPS (ImImpuls pro Sekunde): Die Frequenz, mit der die Wellenform des WIG-DC-Impulsausgangsstroms zwischen
Spitzenstrom und Grundstrom umschaltet, wird mit dem unteren Bedienknopf eingestellt. Kann zwischen 0,1 und 500
eingestellt werden.

0463 703 001DE 45



7  WIG-SCHWEISSEN

Die folgende Abbildung zeigt die Navigation/Einrichtung des WIG-GleichstromimImpulss im erweiterten Modus (A-B-C-
D-E-F-G-H-I-J).

DCTIG
Return

ON ™

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

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
Home Set - Hz

FLITELY 28 5 5 % «JULIULELr 5 0 %

H 56A G 51A
BKGND A BKGND A

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
Back Current Back Current

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

| J

®
@)
)
0]
3
®
@
®
@
i
®
@)
®
0,
i

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
Peak Time Peak Time
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Die folgende Abbildung zeigt ein Beispiel fir ideale Wellenformen des WIG-DC-Impulsausgangsstroms im Grund- und
erweiterten Modus.

Benutzereinstellungen:
lpeak = 100A

Standardeinstellungen:
Grundstrom = 50%
Spitzenzeit = 50%
Hz/PPS = 2.0
Doppelstrommodus = AU

loeax = 100A

lgack = 50A

| I

1 |

] 1 |
al 1

> I
9 — )
50% SPITZE 50% SPITZE |

50% ZURUCK

[ >
I | 50% ZURUCK |
1 1 '

SCHWEISSZUSTAND GRUNDMODUS

Benutzereinstellungen:
lpeak = 100A

Grundstrom = 50%
Spitzenzeit = 70%
Hz/PPS = 3.0
Doppelstrommodus = AU

logax = 100A ]
I
I
lgack=50A | L1 I
—
| | 1 1 | |
i i X . .
| | 1 1 1 1
< »! — —P> — —> |
70% SPITZE I I 70% SPITZE | | 70% SPITZE | |
I I
I I I I
:<—>: — —t
30% ZURUCK 30% zurRUCK 30% ZURUCK

SCHWEISSZUSTAND ERWEITERTER MODUS
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WIG-Gleichstromimpulsbetrieb mit angeschlossenem Fernstromregler:
Die Schweistromquelle EMP 205 unterstltzt die folgenden von ESAB gelieferten Fernstromregler.

1.  FuB3pedal
2. Handfernbedienung
3. Daumenfernregler (separat oder als Teil der WIG-Brennerbaugruppe)

Wenn die Fernbedienung Uber eine 8-polige Buchse an der Vorderseite des EMP 205-Gerats angeschlossen ist, weichen die
Berechnungen des Grundstroms von denen des normalen WIG-Brenners mit Ausldser ab. Ohne Fernregler entspricht der
Grundstrom dem eingestellten Prozentsatz multipliziert mit dem vom Benutzer eingestellten Strom, mit Fernregler jedoch
dem eingestellten Prozentsatz multipliziert mit dem eingestellten Strom des Fernreglers.

Beispiel:

Grundmodus: Wenn der Benutzer den Strom wie folgt festlegt

Ipeak (A)=100

Die Standardeinstellungen fiir andere ParaMeter im Grundmodus sind:
BackErdung (%) = 50
Spitzenzeit (%) = 50
Hz/PPS (ImImpuls pro Sekunde) = 2.0
Imin (A) =5

Der berechnete Wert von

lpack (A) = 50A (I__, * 50% =100 * 0.5)

Dies bedeutet, wenn der Fernregler auf vollstandig eingestellt ist, dann ist

| =100A
peak

Iback = 50A
wenn der Benutzer jedoch den Fernregler auf die halbe Position einstellt, dann ist
| =50A
peak
Iback =25A
und wenn der Benutzer den Fernregler auf die Dreiviertel-Position einstellt, dann ist
| =75A
peak
Iback = 37A
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Die folgende Abbildung zeigt das obige Beispiel in Bezug auf Ausgangsstromwellenformen im Grundmodus.

Benutzereinstellungen:
lpeax = 100A

Standardeinstellungen:
Grundstrom =50%
Spitzenzeit = 50%

Hz/PPS =2.0
Doppelstrommodus = AUS

lpgak = 100A

Igack =50A

—

I
I
|
I
1
I
|
50% SPITZE 1

I
I
]
I
 vop—r— SPITZE |

I 50%ZURUCK | 0% A oww———
| | I 50%ZURDCK |
I

SCHWEISSZUSTAND GRUNDMODUS MIT VOLLSTANDIG EINGESTELLTEM FERNREGLER

Benutzereinstellungen:
lpeax = 100A

Standardeinstellungen:
Grundstrom =50%
Spitzenzeit = 50%

Hz/PPS =2.0
Doppelstrommodus = AUS

1
1
Ipeak = 50A |
|

lgack =25A f = = = = = = be———— . — — - — —  —————r

1
T ]

| | | |

50% SPITZE !

. 10/
| 50%zZURUCK | 0% SPITZE -
I 50%ZURUCK |

SCHWEISSZUSTAND GRUNDMODUS MIT HALB EINGESTELLTEM FERNREGLER

Benutzereinstellungen:
Ipgax = 100A

Standardeinstellungen:
Grundstrom = 50%
Spitzenzeit = 50%

Hz/PPS =2.0
Doppelstrommodus = AUS

lpeak =75A

I
1
1
1

oack =37A = = = = - — e ] e —

1

. 1
1 1 !
X 1
1

|
I
50% SPITZE 1
I

- 50% SPITZE
1 I U
| 50% ZURUCK | 50% ZURUCK |

SCHWEISSZUSTAND GRUNDMODUS MIT DREIVIERTEL EINGESTELLTEM FERNREGLER
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7  WIG-SCHWEISSEN

Erweiterter Modus: Wenn der Benutzer die ParaMeter wie folgt festlegt

| (A)=100
peak
Grundstrom (%) = 80
Spitzenzeit (%) = 70
Hz/PPS (ImImpuls pro Sekunde) = 3.0
Imin (A) =5
Der berechnete Wert von

lback (A) =80A (I, * 80% =100 * 0.8)

Dies bedeutet, wenn der Fernregler auf vollstandig eingestellt ist, dann ist

| =100A
peak

Iback =80 A
wenn der Benutzer jedoch den Fernregler auf die halbe Position einstellt, dann ist
| . =50A
peak
lback = 40A
und wenn der Benutzer den Fernregler auf die Dreiviertel-Position einstellt, dann ist
| =75A
peak
Iback = 60A
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7  WIG-SCHWEISSEN

Die folgende Abbildung zeigt das obige Beispiel in Bezug auf Ausgangsstromwellenformen im erweiterten Modus.

Ipgax = 100A

lgack = 80A

Benutzereinstellungen:
lpgak = 100A

Grundstrom = 80%
Spitzenzeit = 70%

Hz/PPS = 3.0
Doppelstrommodus = AUS

lpeak = 50A
IBACK =40A

i

70% SPITZE |
I
:
30% ZURU

o Vo - —

Benutzereinstellungen:
lpgak = 100A

Grundstrom = 80%
Spitzenzeit = 70%

Hz/PPS = 3.0
Doppelstrommodus = AUS

K

A 4

1
1
1
1
I
70% SPITZE 1
1

—
1 |
30% ZURUG

A

A 4

70% SPITZE

l—

I |
K 30% ZURUCK

SCHWEISSZUSTAND ERWEITETER MODUS MIT VOLLSTANDIG EINGESTELLTEM FERNREGLER

lpeak = 75A

lgack = 60A

P

A

70% SPITZE

I 1

30% ZURUCK

Benutzereinstellungen:
lpga = 100A

Grundstrom = 80%
Spitzenzeit = 70%

Hz/PPS = 3.0
Doppelstrommodus = AUS

A 4

70% SPITZE

l—i

36% ZURUC:K
SCHWEISSZUSTAND ERWEITETER MODUS MIT HALB EINGESTELLTEM FERNREGLER

A

70% SPITZE

1 o1
30% ZURUCK

0463 703 001DE

—l

70% SPITZE

N --- - -

|
|
>
30% ZURUCK

A 4

70% SPITZE

-—-2-ft---

l—i
| .l
30% ZURUCK

A 4

70% SPITZE

—>
1 L
30% ZURUCK

SCHWEISSZUSTAND ERWEITETER MODUS MIT DREIVIERTEL EINGESTELLTEM FERNREGLER
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7.1.2 DC-WIG-Doppelstrom

Die EMP 205 CE umfasst eine neue Funktion namens Doppelstrombetrieb im WIG-Gleichstrommodus (sowohl im schlichten
als auch gepulsten DC-Betrieb) der Rebel-Reihe. Mit der Doppelstromfunktion kann der Benutzer beim Schweil3en von
Ecken oder Kanten auf einen niedrigeren Strom umschalten, ohne die Schwei3naht anzuhalten.

Der Doppelstrombetrieb ist nur im erweiterten Modus verfiigbar, wenn 4-Takt aktiviert und der Fernregler auf den
Brenner eingestellt ist.

Wenn der Doppelstrommodus aktiviert ist, kann er wahrend des Schweiens durch schnelles Antippen des Auslsers
aktiviert werden. Ein schnelles Tippen auf den Ausl6ser (driicken und loslassen) schaltet den Schweif3strom von ,Strom A"
auf,Strom B", ein weiteres Tippen auf den Ausloser schaltet den Strom von ,Strom B" auf,Strom A". Siehe unten picture.

B Standardeinstellungen:
Schnellauslésung _ 4-Takt aktiviert

(driicken und loslassen) - Dezentral ausgewahlter Brenner
- Doppelstrommodus aktiviert

Strom A

I

LI |

Strom B :

I

— : |

1 1 : I
Ausloser  Ausloser Ausloser  Ausloser

gedriickt freigegeben gedriickt  freigegeben

Die folgende Abbildung zeigt die Navigation/Einrichtung des Doppelstroms beim WIG-Gleichstromschwei3en im erwei-
terten Modus (A-B-C-D-E-F-G).

AR BN\ M2 é{:
g |A] 7

s

DC PULSE TIG
Torch

i 1 f| """ Al -

. Emy

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

SN 9y, E"_\W_"'ﬁ o T ™
A 54, a ... 56A

mm

: F o D).

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

i

@ DAl
G

103A

DC PULSE TIG
Dual Current On

0463 703 001DE 50



7  WIG-SCHWEISSEN

Der Wert,Strom B" ist der Prozentsatz des vom Benutzer eingestellten Stroms (,Strom A"). In der obigen Abbildung ist der
Prozentsatz des Doppelstroms auf 55 % und der vom Benutzer eingestellte Strom (,Strom A") auf 103 A eingestellt. Der
Wert fir ,Strom B" betrdgt 103 x 55 % = 56 A. Beim Impulsn entspricht der Wert fir den ,Strom B" des Spitzenstromwerts
dem Doppelstromprozentsatz multipliziert mit dem Spitzenstrom. In Bezug auf den Gegenstrom ist der Wert fiir,Strom B"

der Wert des Grundstroms multipliziert mit 0,85. Siehe Abbildungen unten.

Strom A =100A

Strom B = 55A

Benutzereinstellungen:
Isgr= 100A (Strom A)
2T/4T = 4T-Modus
Doppelstrommodus = EIN
Doppelstrom =55%

Schnellauslésung >100 ms und <250 ms |

Strom A = 100A

SCHWEISSZUSTAND ERWEITETER MODUS MIT DOPPELSTROM AKTIVIERT

Benutzereinstellungen:
lsgr = 100A (Strom A)
2T/4T = 4T-Modus
Doppelstrommodus = EIN
Doppelstrom =55%
Grundstrom = 50%
Spitzenzeit = 70%

Hz/PPS = 3.0

1
peak = 103A

lgack = 51A

| Schnellauslésung >100 ms und <250 ms |

0463 703 001DE

70% SPITZE :
1

—»

1
30% ZURUCK

SCHWEISSZUSTAND ERWEITETER MODUS DC-IMPULSE MIT DOPPELSTROM AKTIVIERT

70% SPITZE >
| 70%SPITZE
1 1 1
I n \ 1 :‘ »
3% ZURUCK 30% ZURUCK ol
30% ZURUCK
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7  WIG-SCHWEISSEN

7.2 WIG-Wechselstromschweifen

WIG-Wechselstromschweil3en wird hauptsachlich fir Nichteisenmaterialien wie Aluminium verwendet. Beim WIG-Wech-
selstromschweif3en wird die Polaritat des Ausgangsstroms zwischen Elektrode positiv (EP) und Elektrode negativ (EN) um-
geschaltet. Beim Rebel 205ic AC/DC reicht das Umschalten der Ausgangspolaritat von 25 - 400 Hz. Die EN-Polaritat sorgt
fur die Schweil3- und die EP-Polaritat fir die Reinigungswirkung.

Grundmodus:

Im Grundmodus hat ACWIG Standardeinstellungen wie Vorstromung = 0,8 Sek., Nachstromung = 8 Sek., Anstieg und Absen-
kung-Up = 0,5 Sek., Anstieg und Absenkung-Down =0,5 Sek., Versatz=0, MIN =5 A, Frequenz = 120 Hz und Balance = 70 %.

Der Anwender kann diese Parameter nicht anpassen, da sie nur im erweiterten Modus gedandert werden kdnnen.
Erweiterter Modus:

Im erweiterten Modus kann der Benutzer die AC-WIG-Einstellungen wie unten erldutert anpassen.

1. 2 3 4

@ <9 Ral /TN 0'85 2. Nachstromung

EME el 1 3. Anstieg und Absenkung-Up
5 6 7 8 4 4. Anstieg und Absenkung-Down

1.Vorstromung

ACHIC 5. 2T/4T-Modus

Pre-Flow

6. MIN (A)
7.Versatz (A)

8. Frequenz (Hz)
9. Stromstarke (A)
10. Balance (%)

MIN (A): MIN-Strom wird im Fernbedienungs-/FuBpedalmodus verwendet. Der Sockelardwert ist 5 A. Der Benutzer kann
diesen Wert bis zum vom Benutzer eingestellten Schwei3strom einstellen, um die untere Grenze festzulegen.

Die Einstellungen Anstieg und Absenkung-Up und Anstieg und Absenkung-Down sind nur im Nicht-Fernbedienungs-/
Nicht-FuBpedal-Modus einstellbar.

Frequenz (Hz): Die Frequenz gibt an, wie oft der WIG-Wechselstromlichtbogen in einer Sekunde zwischen EP und EN um-
geschaltet wird. Die Frequenz der Rebel 205 AC/DC variiert zwischen 25 und 400 Hz mit einem Sockelardwert von 120 Hz.
Die Frequenz hilft bei der Verengung der Schweifwulst und der Fokussierung des Lichtbogens bei speziellen Anwendungen.
Hohere Frequenzen verengen die SchweiBwulst, haben einen starker fokussierten Lichtbogen und erhéhen die Lichtbogen-
stabilitat. Anders ausgedrickt ist der Lichtbogenkegel bei 400 Hz im Vergleich zu 60 Hz viel enger und auf dieselbe Stelle
fokussiert, auf die die Wolframelektrode zeigt.

Balance (%): Der Hauptbildschirm und der Encoder unten rechts dienen zum Einstellen der Balance (%) im erweiterten
WIG-AC-Modus. Mit der Balance kdnnen Sie die Lichtbogenbreite, Warme, Reinigungswirkung usw. steuern.

Vorteile der Erhohung der Balance (d. h. Erh6hung des EN-Anteils der WIG-Wechselstromwellenform):
. Erzielung einer gréBeren Durchdringung
. Erhoht die Fahrgeschwindigkeit
+  Verengt die Schweif3wulst
. Erhoht die Lebensdauer der Wolframelektrode und reduziert die Zusammenballung

. Reduziert die GroBe der gedtzten Zone fiir eine bessere Asthetik
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7  WIG-SCHWEISSEN

Vorteile der Verringerung der Balance (d. h. Erhhung des EP-Anteils der WIG-Wechselstromwellenform):
. Bessere Reinigungswirkung, um starkere Oxidation auf der Arbeitsplatte zu entfernen
. Minimiert das Eindringen, wodurch das Durchbrennen diinner Materialien verhindert wird

. Verbreitert das Wulstprofil und tragt dazu bei, beide Seiten der Naht zu erfassen

Hinweis:

Wenn Sie die Balance bei einem bestimmten Schweil3strom auf einen niedrigeren
Wert senken, ballt sich das Wolfram starker zusammen, was die Lebensdauer der Wolf-
ramelektrode verkiirzt und die Lichtbogenstabilitdt beeintrachtigen kann. Achten Sie
daher darauf, die Balance nicht zu niedrig einzustellen.

Versatz (A): Die Versatzfunktion in ACTIG zur Variierung des EP- oder EN-Stroms verwendet, um eine bessere Reinigung oder
Durchdringung zu erzielen, ohne die Balance (Einschaltung) und/oder den vom Benutzer eingestellten Strom anzupassen.
Der Versatz gibt dem Benutzer die Moglichkeit, eine engere Wulst mit tieferer Durchdringung ohne sichtbare Reinigungs-
wirkung oder eine breitere Wulst mit geringerer Durchdringung und klar sichtbarer Reinigungswirkung zu erhalten, je
nachdem in welche Richtung der Versatz eingestellt wird.

Im erweiterten WIG-Wechselstrommodus kann der Benutzer den VersatzParaMeter zwischen ,-" (UserSetStrom — MIN) und
,+" (UserSetStrom — MIN) einstellen. Bei Verwendung eines FuBpedals wirkt sich der eingestellte MIN-Stromwert auf den
nutzbaren Versatzbereich aus. Wenn UserSetStrom beispielsweise auf 104 A eingestellt ist, reicht der einstellbare Versatz-Be-
reich von -99 A bis +99 A, da der MIN-Strom 5 A betrdgt und das Hinzufligen von 5 A zu 99 A zu 104 fiihrt.

Ein anderes Beispiel: Bei einem Versatz von +15 A und einem vom Benutzer eingestellten Strom von 104 A betragt der
Schweistrom EP = 119 A und EN = 89 A, wie in den folgenden Abbildungen dargestellt wird.

AC TIG
Offset

glanN +19 4

N
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7  WIG-SCHWEISSEN

Die folgende Abbildung zeigt die Navigation/Einrichtung des WIG-Wechselstromschweif3ens im erweiterten Modus (A-B-
C-D-E-F-G-H-I-J-K).

A AVARN 0-55

U| ldﬂﬁjnu _[x] ep11ea

=] A ENS89A

*f_.“l Ml fop
i

ACTIG
Set - Amplitude
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7  WIG-SCHWEISSEN

Die folgende Abbildung zeigt ein Beispiel fiir ideale Wellenformen des WIG-AC-Ausgangsstroms im Grund- und erweiterten
Modus.

Benutzereinstellungen:
1=100A
Standardeinstellungen:
Balance = 70%
Frequenz = 120Hz
Versatz=0A
1 1 I I
1 1 I
ey =100A '
EN EN |
I
1
EP e
1
1
Ip =100A|— — — — = = — — — — el — — — — — — — — — — e
70%EN —" J0%EN —!
130%EP | 30%EP |

SCHWEISSZUSTAND GRUNDMODUS

Benutzereinstellungen:
1=100A
Balance =75%
Frequenz = 180Hz
Versatz = -20A
lev =1 1
1
1
1
EN EN EN 1
L
1
EP Ep |
lgp =80A | — — — - - ————— S ——
I I 1 1
| 1 . '
75%EN el 75%EN 25%Ep! 75%EN Lol
SCHWEISSZUSTAND ERWEITETER MODUS MIT -20 A VERSATZ
Benutzereinstell :
| :';:ox:rems erngen Fernregler auf halben Weg eingestellt:
Balance = 75% Versatz =(-20 x 50%) = -10A
Frequenz = 180Hz Iy mit Versatz = 60A
Versatz = -20A Igp mit Versatz = 40A
1 1 | | | |
1 1 1 | | |
Tey = 60A 1
1
EN EN EN 1
L
1
EP EP |
Igp =40A = = = = = = = = = = i . — - ——— - _I
1 1 | \ | |
! ! J —_y I
75%EN 25%EP 75%EN 25%Ep | 75%EN I;m:l

SCHWEISSZUSTAND ERWEITETER MODUS MIT -20 A VERSATZ UND HALB EINGESTELLTEM FERNREGLER

Benutzereinstellungen:
1=100A

Balance = 75%
Frequenz = 180Hz
Versatz = +20A

1
1
Iy =80A 1
EN EN EN 1
1
13 P 13 :
L 1
lep =120A = = = — I — —
—
EN f 75%EN 125%EPI 75%EN L
7% 25%EP 2% 125% EPI
SCHWEISSZUSTAND ERWEITETER MODUS MIT +20 A VERSATZ
Benutzereinstellungen:
oy 9 Fernregler auf halben Weg eingestellt:
Balance = 75% Versatz = (+20 x 50%) = +10A
Frequenz = 180Hz ley mit Versatz = 40A
Versatz— +20A lgp Mit Versatz = 60A
1 ! 1 1 1
1 ! 1 1 1
low = 60A ! ! 1 | 1 1
1
EN T EN 1
]
[
EP EP |
lp=80A = = — = = — — — — — FEB - — — = = = = = = ] - -4 - -
_— _— —
1 I | — 1
—i
75%EN swer 75%EN 5%EP | 7S%EN 25%EP

SCHWEISSZUSTAND ERWEITETER MODUS MIT +20 A VERSATZ UND HALB EINGESTELLTEM FERNREGLER
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7.3  Darstellung DC WIG Lift-Arc und 2-Takt /4-Takt

2-Takt- und 4-Takt-SchweiBverfahren dargestellt

Der Ausloser wird verwendet und es flie3t bereits ein gewisser Strom, wenn die Elektrode zur Ziindung abgehoben wird.

0463 703 001DE

2-Takt

Driicken Sie im 2-Takt-Modus den WIG-Brennertaster (1), um den Schutzgasstrom zu starten und den Licht-
bogen auszuldsen. Der Strom steigt auf den eingestellten Stromwert an. Lassen Sie den Ausléseschalter
(2) los, um den Strom zu reduzieren und den Lichtbogen zu beenden. Das Schutzgas stromt weiter, um
die Schweilnaht und die Wolframelektrode zu schiitzen.

Slo
er DG\OO'/I/
) 4 Gasnachstromung

Gasvorstromung

4-Takt

Driicken Sie im 4-Takt-Modus den WIG-Brennertaster (1), um den Schutzgasstrom zu starten und den
Lichtbogen auf Ziindflammenniveau auszuldsen. Lassen Sie den Ausldseschalter (2) los, um den Strom
auf den eingestellten Wert zu erhohen. Driicken Sie den Ausloseschalter erneut (3), um das Schweil3en
zu stoppen. Der Strom fallt wieder auf das Ziindflammniveau ab. Lassen Sie den Ausléseschalter (4) los,
um den Lichtbogen zu beenden. Das Schutzgas stromt weiter, um die Schweif3naht und die Wolfram-
elektrode zu schiitzen.

Gasvorstromung Gasnachstromung
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7.4  Auswahl und Herstellung von Wolframelektroden

Wolframelektroden-Farbcodierung:

Es ist wichtig, die richtige Wolframelektrode flr das WIG-SchweiRen (Gleichstrom oder Wechselstrom) auszuwahlen. Im
Folgenden sind einige der marktiiblichen Wolframelektroden aufgefiihrt. Wir empfehlen die Verwendung von goldfarbenen,
1,5 % lanthanierten Wolframelektrodenstaben mit der Rebel EMP 205ic AC/DC.

« Orange: 2 % mit Cerium versetzt (bei AC)
« Blau: 2 % lanthaniert (AC und DC)
. Gold 1,5 % lanthaniert (AC und DC)*
Rot: 2 % thoriert (nur DC)
Grin: reines Wolfram (nur DC)
* Lieferung mit Rebel EMP 205ic AC/DC-Geraten.
Wolframelektroden-Schleiftechniken:

Die Form der Wolframelektrodenspitze spielt beim WIG-Schweil3en eine wichtige Rolle. Beim Schleifen der Wolframelek-
trode ist daher Vorsicht geboten. Im Folgenden finden Sie einige Empfehlungen zum Schleifen der Wolframelektrode fir
die Verwendung mit der Rebel 205.

ELEKTRODEN- ? i EINGESCHLOSSENER

DURCHMESSER WOLFRAMELEKTRODE

I WINKEL*
f DURCHMESSER AN DER SPITZE ﬁ\

SO BEREITEN SIE WOLFRAMELEKTRODEN VOR

| N e

Falsch - Kreuzschliffspuren schranken  Lichtbogenpunkt aus Aluminium. Kugelspitze
den Schweil3strom ein, verursachen  zum SchweiBen durch Lichtbogenbildung
Lichtbogenwanderung und evtl. auf sauberem Aluminium.

Einschlisse. |<—2t03D —»\

1/4D

T

Rechts - Schleifmarkierungen in
Langsrichtung schranken den Strom  Punkt zum DCEN-Schweif3en von Aluminium
nicht ein. Hochglanz-Diamantschliff

ist am besten.
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8 WARTUNG

8 WARTUNG

WARNUNG!

Trennen Sie die Stromquelle vom Gerit.

VORSICHT!

Entfernen Sie keine Verkleidungen, Der Zugang ist auf Personen beschrankt, die Gber die ent-
sprechenden Elektrikerkenntnisse (autorisiertes Personal) verfiigen, um Sicherheitsabdeckun-
gen zur Draht-/Spulenwartung zu entfernen.

VORSICHT!
Fur das Produkt gilt eine Herstellergarantie. Jeder Versuch, Reparaturen durch nicht autorisierte
Kundendienststellen durchzufiihren, fuhrt zum Erléschen der Garantie.

Hinweis:
Bei Arbeiten unter stark staubigen Bedingungen sind zusatzliche Wartungsarbeiten erforderlich.

A\
A
A
o
i

Hinweis:

Auf der Stromversorgungsseite der EMP-Einheit befinden sich keine vom Anwender zu war-
tenden Teile.

Alle erforderlichen Wartungsarbeiten der Stromquelle sollten an das nachstgelegene ESAB-Ser-
vicecenter weitergeleitet werden.

8.1 Routinewartung

Wartungsplan wa

hrend normaler Bedingungen:

Intervalll Zu wartender Bereich

Sy

Alle 3 Monate \a m
Reinigen Sie nicht lesbare ) i o
Etiketten oder tauschen Sie | SchweiBklemmen reinigen Uberpriifen Sie die Sch-
sie aus weilkabel oder tauschen
Sie sie aus
Alle 6 Monate

Reinigen Sie das Gerat in-
nen.

0463 703 001DE
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8 WARTUNG

8.2 Wartung der Stromquelle und des Drahtvorschubs

Reinigen Sie bei jedem Austausch einer Drahtspule mit einem Durchmesser von 100 oder 200 mm die Stromquelle.

WARNUNG!

Verwenden Sie beim Reinigen immer einen Hand- und Augenschutz.

1. Trennen Sie die Stromquelle von der Eingangssteckdose.

2. Offnen Sie den Deckel und I6sen Sie die Spannung von der Druckrolle, indem Sie die Spannschraube (1) nach links
drehen und dann in lhre Richtung ziehen.

3. Entfernen Sie den Draht und die Drahtspule.

4. Entfernen Sie den Brenner und verwenden Sie eine Niederdruckluftleitung, um das Innere der Stromquelle sowie
deren Luftein- und -auslass zu reinigen. Achten Sie dabei darauf, dass sich der Draht nicht abwickelt.

5. Uberpriifen Sie, ob die Drahteinlassfiihrung (4), die Drahtauslassfiihrung (2) oder die Vorschubwalze (3) abgenutzt sind
und ausgetauscht werden missen. Die Bestellnummern der Teile finden Sie unter,VERSCHLEISSTEILE",

6. Entfernen und reinigen Sie die Vorschubrollen mit einer weichen Birste. Reinigen Sie die am Drahtvorschubmechanis-
mus angebrachte Andruckrolle mit einer weichen Biirste.

Abbildung 22. Bauteile der Drahtvorschubbaugruppe

1. Spannknopf 3.Vorschubrolle
2. Drahtauslassfiihrung 4. Drahteinlassfiihrung
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8.2.1 Reinigung der Drahtvorschubbaugruppe

WARNUNG!

Verwenden Sie beim Reinigen immer einen Hand- und Augenschutz.

1. Trennen Sie die Stromquelle vom Gerét.
2. Offnen Sie die Abdeckung an der Drahtspulenseite der EMP-Einheit.

3. Vor dem Bewegen des Spannknopfs (1): Notieren Sie sich die numerische Einstellung, die auf dem Gehause direkt unter
dem Griff angegeben ist. Notieren Sie diese Zahl, um die ungefdhre Spannung zurlickzusetzen. Der Abschnitt,Einstellen
des Drahtvorschubdrucks" beschreibt die Feineinstellung fiir diese Spannungseinstellung.

Hinweis:

Da die Einstellung des Drahtvorschubdrucks bei Lésung dieses Arms moglicherwei-
se verandert werden kann, muss die Spannung der Rollen am Ende dieses Vorgangs
neu eingestellt werden. Das Aufzeichnen der unveranderten Skalennummer im
vorherigen Schritt erleichtert das Einstellen der Spannung am Ende des Vorgangs.

4. Losen Sie die Spannung von den Druckrollen, indem Sie den Spannknopf am Spannarm nach links. Ziehen Sie ihn da-
bei zuerst nach oben (aus dem Rastschlitz) und dann in lhre Richtung (siehe Abbildung 1 oben). Der Spannarm Federt
nach oben, sobald er losgelassen wird. Dies sollte die Drahtbewegung freigeben, um den Draht im nachsten Schritt zu
entfernen.

5. Verwenden Sie ggf. entweder eine Blirste mit weichen Borsten oder blasen Sie Druckluft (max. 5 Bar) ein, um alle Riick-
stande zu entfernen, die sich in diesem Bereich angesammelt haben kénnten. AUGENSCHUTZ TRAGEN.

6. Uberpriifen Sie, ob die Drahtvorschubfiihrungen und die Vorschubrollen abgenutzt sind und ausgetauscht werden
mdssen. Siehe Abschnitt ,VERSCHLEISSTEILE" fiir die Bestellung von Verschlei3teilenummern. Siehe Unterabschnitt
,Drahtvorschubrolle entfernen" des Abschnitts ,Drahtvorschubrolle entfernen/installieren" im Kapitel ,BETRIEB". Wenn
kein Bauteil ausgetauscht werden muss und nur eine Reinigung erforderlich ist, fahren Sie mit dem nachsten Schritt
fort.

VORSICHT!

Achten Sie beim Entfernen der Rolle darauf, die Passfeder der Antriebswelle auf der
Motorwelle nicht zu verlieren. Bei Nichtbeachtung wird die gesamte Einheit un-
brauchbar, bis dieses Teil ausgetauscht wurde.

7. Reinigen Sie die Drahtvorschubrolle mit einer weichen Biirste.
8. Reinigen Sie die am Spannarm angebrachte Andruckrolle mit einer weichen Biirste.

9. Schliel3en Sie den Spannarm, sodass dieser auf dem Draht in seiner Nut auf den Drahtvorschubrollen liegt.

Hinweis:
Vergewissern Sie sich, dass sich der Draht in seiner Nut befindet und nicht aus der
Nut auf der Rollenoberflache hervorsteht.

10. Stellen Sie visuell sicher, dass der Draht als gerade Linie durch die gesamte Drahtvorschubbaugruppe verlduft.

11. Stellen Sie visuell sicher, dass der Draht gemdR der Spezifikation an der Brennerspitze herausragt und nicht in den
Brennerkopf gezogen wurde.

12. Stellen Sie den Drahtvorschubdruck ein,indem Sie die Spannung des Drahts an den Drahtvorschubrollen durch Drehen
des Spannungsknopfs gemal dem Verfahren im Abschnitt ,Einstellen des Drahtvorschubdrucks" einstellen.

13. Schlie3en Sie die Abdeckung an der Drahtspulenseite der EMP-Einheit.
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8 WARTUNG

8.3  Wartung der Stromseite der EMP-Einheit

Hinweis:

Auf der Stromseite befinden sich keine vom Anwender zu wartenden Teile. In staubigen Umgebungen
sollte die Stromseite wegen der auf dieser Seite verwendeten Geblasezwangskiihlung regelmafig auf
Staub-/Schmutzansammlungen Uberpriift werden.

Wegen der elektrostatisch empfindlichen Bauteile und freiliegenden Leiterplatten sollte diese Wartung
von einem autorisierten ESAB-Servicetechniker durchgefiihrt werden.

8.4  Wartung des Brennerliners

Informationenen zum Austausch des SockelardmaBigen Brennerkanal-Liners aus Stahl durch einen Teflon®-Liner finden Sie
in der Bedienungsanleitung des MIG-Brenners.

8.4.1 Reinigung des Brennerliners

1. Trennen Sie die Stromquelle vom Gerat.

2. Den Spannknopf entriegeln, die Spule nach rechts drehen und dabei den Draht festhalten, bis der Draht nicht mehrim
Brenner ist. Befestigen Sie den Draht wieder zwischen dem Spannknopf und der Rolle.

3. Trennen Sie die Brennerbaugruppe vom Gerét.

4. Entfernen Sie den Liner aus dem Brennerschlauch und tberprifen Sie ihn auf Beschddigungen oder Knicke. Reinigen
Sie den Liner, indem Sie Druckluft (max. 5 Bar) durch das Ende des am ndchsten am Gerat montierten Liners blasen.

5. Setzen Sie den Liner gemaR den Anweisungen in der Bedienungsanleitung des MIG-Brenners wieder ein

6. Fuhren Sie den Draht wieder durch die Drahtvorschubeinheit, bis er an der Brennerspitze sichtbar ist. Stellen Sie sicher,
dass der Draht richtig aus dem Brenner herausgefiihrt wird.

Hinweis:

Zu stark abgenutzte Brenner-Liner miissen regelmafig ausgetauscht werden. Wenn
die obigen Schritte das ZuflihrungsProblem nicht I6sen, ersetzen Sie den Liner gemaf
Abschnitt 5.7 Auswahl des Liners
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9 FEHLERBEHEBUNG

9 FEHLERBEHEBUNG

9.1 Vorabpriifungen

Versuchen Sie diese Uberpriifungen und Inspektionen, bevor Sie sich an einen autorisierten WARTUNGtechniker wenden.

Vor einer Fehlerbehebungin Bezug auf die ESAB Rebel wird empfohlen, zunichst ein SCHWEISSDATENRUCKSETZUNG
durchzufiihren (navigieren Sie zu STARTSEITE/EINSTELLUNGEN/ZURUCKSETZEN/SCHWEISSDATENRUCKSETZUNG).
Eine RUCKSETZUNG DER SCHWEISSDATEN des Systems versetzt das Geriit wieder in den Sockelardschwei8zuSockel.
Durch diese Zuriicksetzung gehen keine vom Benutzer gespeicherten Werte verloren. Vielmehr wird eine Ausgangs-
basis erstellt, von der aus alle Fehlerbehebungen beginnen sollten. Wenn die SCHWEISSDATENRUCKSETZUNG nicht
erfolgreich ist, wird empfohlen, eine Riicksetzung auf die Werksdaten durchzufiihren und den Test zu wiederholen.

VORSICHT!

Beim Zuriicksetzen auf die Werkseinstellungen werden auch alle vom Benutzer
gespeicherten Speicherpldtze geléscht. Wenn das Problem dadurch nicht behoben
wird, befolgen Sie nach Méglichkeit die Tabelle.

Art der St6-

KorrekturmaBBnahme
rung
Uberpriifen Sie, dass die Gasflasche nicht leer ist.
Uberpriifen Sie, ob der Gasregler geschlossen ist.
Uberpriifen Sie den Gaseinlassschlauch auf Undichtigkeiten oder Verstopfung.
Porositit im Uberpriifen Sie, ob das richtige Gas angeschlossen ist und der richtige Gasstrom verwendet wird.
SchweiBgut Halten Sie den AbSockel zwischen der MIG-Brennerdiise und dem Werkstiick so gering wie mog-

lich.

Arbeiten Sie nicht in Bereichen mit Zugluft, die das Schutzgas verteilen konnte.

Stellen Sie vor dem Schwei3en sicher, dass das Werksttick sauber und auf der Oberflache frei von
Ol oder Fett ist.

Probleme mit
der Drahtzu-
fuhr

Stellen Sie sicher, dass die Drahtspulenbremse richtig eingestellt ist (siehe Abschnitt 5.6, Spule aus-/ ein-
bauen").

Stellen Sie sicher, dass die Vorschubrolle und die Spannung richtig eingestellt sind (siehe Abschnitt
»5.11 Drahtvorschubrolle wechseln").

Stellen Sie sicher, dass der richtige Druck auf den Vorschubrollen eingestellt ist (siehe Abschnitt
,Einstellen des Drahtvorschubdrucks").

Stellen Sie sicher, dass die richtige Bewegungsrichtung basierend auf dem Drahttyp eingestellt ist
(in das Schweil3bad fir Aluminium).

Stellen Sie sicher, dass die richtige Kontaktspitze verwendet wird und nicht abgenutzt ist.

Stellen Sie sicher, dass Gro3e und Art des Liners dem Kabel entsprechen (siehe Abschnitt,3.1 EMP 205ic
AC/DC Sperzifikationen").

Stellen Sie sicher, dass der Liner nicht gebogen ist und keine Reibung zwischen Liner und Draht
entsteht.

Stellen Sie sicher, dass der MIG-Brenner mit der richtigen Polaritdt angeschlossen ist. Die richtige
Polaritat erfahren Sie beim Hersteller des Elektrodendrahtes.

MIG-Schwei- Ersetzen Sie die Kontaktspitze, wenn deren Bohrung Lichtbogenmarkierungen aufweist, die einen
Probleme - v e . -
(Massiv-/Filll- UbermaBigen WiderSockel auf den Draht ausiiben.

Stellen Sie sicher, dass Schutzgas, Gasstrom, Spannung, Schweil3strom, Fahrgeschwindigkeit und
draht) . o

MIG-Brennerwinkel richtig sind.

Stellen Sie sicher, dass die Werkstlickklemme einen guten Kontakt zum Werkstick hat.
Grundlegen-
de Proble- Stellen Sie sicher, dass Sie die richtige Polaritat verwenden. Der Elektrodenhalter wird normaler-
me beim weise mit dem Positivn und das Werkstlickkabel mit dem Negativn Pol verbunden. Ziehen Sie im
MMA-Schwei- Zweifelsfall das Datenblatt der Elektrode zu Rate.
Ben (SMAW)
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9 FEHLERBEHEBUNG

LIGCERE LS KorrekturmaBBnahme
rung
«  Stellen Sie sicher, dass der WIG-Brenner an die Stromquelle angeschlossen ist: Verbinden Sie den
WIG-Brenner mit der Negativn Schweil3klemme [-]. SchlieBen Sie das Schweierdungskabel an die
Positiv SchweilZklemme [+] an.
«  Verwenden Sie zum WIG-Schweil3en nur 100 % Argongas.
Proble- «  Stellen Sie sicher, dass der Regler/Durchflussmesser an die Gasflasche angeschlossen ist.
me beim «  Stellen Sie sicher, dass die Gasleitung des WIG-Brenners an den Gasauslassanschluss an der Vorder-
WIG-Schwei- seite der Stromquelle angeschlossen ist.
Ben «  Stellen Sie sicher, dass die Werkstiickklemme einen guten Kontakt zum Werkstiick hat.
.« Stellen Sie sicher, dass die Gasflasche geéffnet ist. Uberpriifen Sie auBerdem den Gasdurchfluss am
Regler/Durchflussmesser. Der Durchfluss sollte zwischen 4,7-11,8 Liter pro Minute (L/min.) liegen.
«  Stellen Sie sicher, dass die Stromquelle eingeschaltet und der WIG-Schweil3prozess ausgewahlt ist.
- Stellen Sie sicher, dass alle Verbindungen dicht sind und nicht lecken.
«  Vergewissern Sie sich, dass der Netzschalter eingeschaltet ist.
. «  Uberpriifen Sie, ob ein Temperaturfehler auf dem Anzeige angezeigt wird.
Kein Strom/ - . . . ..
kein Lichtbo- | ° yberprtffen S!e, ob dgr L‘elstungsschalter'ausgelos.'.c wur-de. o '
gen . yberprufen Sie, ob die Eingangs-, Schweil3- und Riickleitungskabel richtig angeschlossen sind.
- Uberprifen Sie, ob der richtige Stromwert eingestellt ist.
- Uberpriifen Sie die Sicherungen/Leistungsschalter der Eingangsstromversorgung.
. . - Stellen Sie sicher, dass Sie die empfohlene Einschaltdauer fiir den von Ihnen verwendeten
Der Uberhit- . S .
zungsschutz S'chwelﬁstrorrj nlcht uberschrelt“e.n. . )
wird hiufig Siehe Ab.sch.mtt,,Elnscha.ltdauer. im Kapltel,,?ETRII?B. .
ausgelost - Stellen Sie sicher, dass die Luftein- und -auslasse nicht verstopft sind.
’ . Stellen Sie sicher, dass die Geblase beim Schweifl3en in Betrieb sind.

9.2 Die Benutzeroberflachensoftware zeigte FehlerCodes an

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

«  (C)Kritischer WARTUNG erforderlich — Einheit nicht funktionsfahig oder verriegelt. Ist erst dann wiederherstellbar, nach-
dem der Fehler behoben wurde.

«  (NC) Nichtkritisch — moglicherweise ist ein WARTUNG erforderlich — Gerat funktioniert nur mit eingeschrankter Leistung

« (W) Warnung - Gerét funktioniert und stellt sich von selbst wieder her. Die Wartezeit fiir die Wiederherstellung kann
zwischen 1 und 5 Minuten liegen.
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9 FEHLERBEHEBUNG

Fehlercode | Schweregrad Erlduterung der Funktionsstorung

001 w PFC-KUhlkorper, IGBT-Kiihlkérper oder Haupttransformator tberhitzt > 85 °C

002 w Temperaturfehler Ausgangsdiode
Warnung - wenn wéhrend des Ladens/Ziindens des Lichtbogens eine Stérung auftritt,
liegt dies an der niedrigen Eingangswechselspannung - ERRO09

003 w/C - . . . - .
Kritisch - im Falle eines Eintretens bei Einschalten im Leerlauf.
DC-Bus-Fehler (400 V) Abfall unter Last, PFC liefert keine 400 V an den Wechselrichter.

004 C Die Ausgangsspannung liegt Giber den VRD-Pegeln, wenn der VRD-Schalter aktiv ist

005-007 (Reserviert)

008 C OCV-Fehler, Ausgangsspannung an Steuerplatine CN1 nicht wie erwartet erkannt
Fehler niedrige Spannung, Netzspannung betragt weniger als 108 V AC, dies konnte

009 w .
ERRO03 auslosen

010 (Reserviert)

011 C Der Anwender hat versucht, einen ParaMeter oder die Werkseinstellung zuriickzusetzen.
Dies wurde vom System nicht bestatigt.

012 C Kommunikationsverbindung unterbrochen, keine Kommunikation zwischen Benutzer-
oberflache und Steuerplatine an CN6

013 C Geringe interne Stromversorgung (IPS) Spannungsfehler, +24 V IPSist kleiner als 22V DC

014 C Der Ausgang des SekundarstromSENSOREN wurde auf der Steuerplatine CN18 nicht
erkannt

015 C Kommunikationsverbindung unterbrochen, keine Kommunikation zwischen der
Steuerplatine an CN14 und der AC/DC-Wechselrichterplatine an CN3

016 C Temperaturfehler AC/DC-Wechselrichter

017-019 (Reserviert)

020 C Kein Bild im Flash gefunden

021 C Das vom Flash gelesene Bild ist beschadigt
ZweiVersuche, den Benutzerspeicher im permanenten Arbeitsspeicher in SPI Flash zu

022 NC - .
speichern, sind fehlgeschlagen.
Zwei Versuche, den Benutzerspeicher aus dem permanenten Speicher aus SPI Flash

023 NC ) .
wiederherzustellen, sind fehlgeschlagen.
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10 BESTELLUNG VON ERSATZ-/VERSCHLEISSTEILEN

10 BESTELLUNG VON ERSATZ-/VERSCHLEISSTEILEN

VORSICHT!
Reparaturen und elektrische Arbeiten sollten von einem autorisierten ESAB-Servicetechniker durch-

gefiihrt werden. Verwenden Sie nur ESAB-Originalersatz- und Verschleif3teile.

Die EMP 205ic AC/DC wurde gemal Internationalen Sockelards entwickelt und getestet
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 und IEC-/EN 60974-13. Es ist die Verpflichtung des zugelassenen Ser-
vice-Centers, die Service- oder Reparaturarbeiten durchzufiihren und sicherzustellen, dass das Produkt weiterhin

den oben genannten Normen entspricht.

Ersatzteile und Verschleif3teile kdnnen bei lhrem nachsten ESAB-Handler bestellt werden (siehe Rlickseite dieses Dokuments).
Bei Bestellungen bitte Produkttyp, Seriennummer, Bezeichnung und Ersatzteilnummer gemaf Ersatzteilliste angeben. Dies
erleichtert den Versand und sichert die korrekte Zustellung.
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VERSCHLEISSTEILE

Artikel Bestellnr. Bezeichnung Drahttyp Drahtabmessungen
1 0558 102 460 Drahtauslassfiihrung aus Fe/SS/Flussmittel- 1.0 mm - 1.2 mm (0.040 in. - 0.045 in.)
Stahl kern
0558 102 461 Drahtauslassfiihrung aus Fe/SS/Flussmittel- 0.6 mm - 0.8 mm (0.023 in. - 0.030 in)
Stahl kern
0464 598 880 TDerggai)“S'aSSf“hrung aus 1 Aluminium 1.0 mm - 1.2 mm (0.040 in. - 0.045 in.)
. . Fe/SS/Flussmittel- [ 0.6 mm /0.8 mm /09 mm /1.2 mm
2 |0558102328 | Drahteinlassfiihrung kern (0.023 in./0.030in./0.035 in. / 0.045 in.)
3 0191496114 Halbmondférmige Antriebs- N/A N/A
wellen-Passfeder
4 |0367556001 | Vorschubrolle V'-Nut EZ iS/ Flussmittel- | ¢ im /0.8 mm (0.023in./0.030in)
0367556002 | Vorschubrolle,V"-Nut EZ rS]S/ Flussmittel- | ¢ im /1.0 mm (0.0301in./0.040in.)
0367556003 | Vorschubrolle,V"-Nut Ez iS/ Flussmittel- |, 5 im /1.2 mm (0.0401in. /0,045 in)
0367 556 004 Vorschubrolle,,U"-Nut Aluminium 1.0mm/ 1.2 mm (0.040in./0.045in.)
5 0558 102 329 Verriegelungsknopf N/A N/A
6 | 0558102331 Komplette Druckarmbau- N/A N/A
gruppe
7 0558 102 330 Schraube N/A N/A
Feststellschraube fir Eu-
8 0558 102 459 r0-ADAPTER N/A N/A
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ZUBEHOR

ZUBEHOR

0700 025 557 WIG-Brenner
WIG-Brenner, 4 m, 200 A, flexibler Kopf

0700 200 004 MIG-Brenner O AT
MX™270 3 m (fir FCW 1,2 mm)

0459 366 887 Wagen

W4014450 FuBschalter
Schiitz ein/aus und Stromregelung mit
4,6 m Kabel und 8-poligem Stecker
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ERSATZTEILE

0463 703 001DE

ERSATZTEILE
Artikel Bestellnr. Bezeichnung
1 0700200002 | MIG-Brenner MXL™ 201,3 m
2 0700 025 556 | ESAB SR-B 26 WIG-Brenner, 4 m, 200 A
3 0349312105 | Gasschlauch, 4.5 m (14.8 ft)
4 0700 006 900 | MMA-Schweil3kabelsatz, 3 m
5 0700 006 901 | Riickleitungs-Schweikabelsatz, 3 m
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