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OSTRZEZENIE
Przed rozpoczeciem montazu, obstugi lub prac serwisowych nalezy przeczytac i

zrozumied catg instrukcje oraz procedury bezpieczenstwa pracodawcy. Podczas,
gdy informacje zawarte w tej Instrukcji reprezentuja najlepsza wiedze producenta,
producent nie bierze na siebie odpowiedzialnosci za jego stosowanie.

0463 703 001PL

Spawanie i systemu
EMP 205ic AC/DC
Instrukcja obstugi Nr. 0463 703 001PL

Opublikowana przez:

ESAB Group Inc.

2800 Airport Rd.

Denton, TX 76208

(940) 566-2000

www.esab.eu

Prawo autorskie 2019 przez ESAB

Wszelkie prawa zastrzezone.

Powielanie tego opracowania w catosci lub w czesci bez pisemnego zezwolenia wydawcy
jest zabronione.

Wydawca nie przyjmuje i niniejszym zrzeka sie wszelkiej odpowiedzialnosci za straty lub
szkody kazdej czesci spowodowane jakimkolwiek btedem lub pominieciem tresci zawartej

w niniejszej instrukcji, bez wzgledu na to, czy wynika ono z niedbalstwa, czy sg przypadkowe
lub z innej przyczyny.

Data pierwszego wydania: 09/27/2019
Data Przeglad:

Zapisz nastepujace informacje dla celow gwarancyjnych:

Gdzie zakupiono:

Data zakupu:

Numer seryjny zasilacza elektrycznego #:

ESAB prowadzi polityke ciagtego doskonalenia. Dlatego Zastrzegamy sobie prawo do
wprowadzania zmian i ulepszen do ktéregokolwiek z naszych produktéw bez uprzedzenia.
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Nalezy sie upewni¢, ze operator otrzyma ponizsze informacje.
Mozna otrzymaé¢ dodatkowe kopie od dostawcy.

PRZESTROGA

Niniejsze INSTRUKCJE sa przeznaczone dla doswiadczonych operatoréw.
W przypadku niepelnego obeznania z zasadami dzialania oraz z praktykami
bezpieczenstwa zwigzanymi ze spawaniem tukowym oraz dotyczacymi sprzetu
stuzacego do ciecia, wskazane jest przeczytanie naszejbroszury ,,Srodki oraz praktyki
bezpieczenstwa podczas spawania tukowego, ciecia oraz ztobienia”, formularz 52-
529. Osobom niewykwalifikowanym NIE zezwala sie na montaz, obstugiwanie ani
dokonywanie konserwacji niniejszego sprzetu. NIE przystepowaé do montazu ani
pracy ze sprzetem bez uprzedniego przeczytania oraz catkowitego zrozumienia
niniejszych instrukcji. W przypadku braku petnego zrozumienia niniejszych instrukcji,
nalezy skontaktowac¢ sie z dostawcg w celu uzyskania dalszych informacji. Przed
przystapieniem do montazu lub pracy ze sprzetem nalezy zapoznaé sie ze Srodkami
ostroznosci.

ODPOWIEDZIALNOSC UZYTKOWNIKA

Sprzet ten bedzie funkcjonowat zgodnie z opisem zawartym w niniejszej instrukcji obstugi oraz zgodnie
z dofgczonymi etykietami i/lub wktadkami, jesli montaz, obstuga, konserwacja oraz naprawy przeprowadzane
bedq zgodnie z dostarczonymi instrukcjami. Sprzet musi by¢ okresowo sprawdzany. Nie nalezy uzywa¢ sprzetu
dziatajgcego wadliwie lub niewtasciwie konserwowanego. Czesci uszkodzone, brakujace, zuzyte, odksztatcone
lub zanieczyszczone musza by¢ niezwtocznie wymienione. Producent zaleca wystosowanie telefonicznej lub
pisemnej prosby o porade do autoryzowanego dystrybutora, od ktdrego zostat zakupiony sprzet, czy naprawa
lub wymiana czesci jest konieczna.

Nie nalezy modyfikowa¢ sprzetu ani zadnej z jego czesci sktadowych bez uprzedniego pisemnego
zezwolenia producenta. Uzytkownik ponosi wytaczng odpowiedzialno$¢ za jakiekolwiek usterki spowodowane
niewlasciwym uzytkowaniem, wadliwg konserwacja, uszkodzeniem, niewtasciwg naprawg lub modyfikacjami
nieprzeprowadzonymi przez producenta lub przez osoby przez niego wyznaczone.

NALEZY PRZECZYTAC ZE ZROZUMIENIEM NINIEJSZA INSTRUKCJE OBSLUGI PRZED PRZYSTAPIENIEM
DO MONTAZU LUB OBSLUGI SPRZETU.
CHRON SIEBIE | INNYCH!
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The EMC Directive 2014/30/EU

Type designation

Brand name or trademark

ESAR

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
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1 SAFETY

1_BEZPIECZENSTWA

1.1  Znaczenie symboli

Stosowane w tym podreczniku: Oznacza, ze nalezy uwazac! Uwaga!

UWAGA!
Dziatanie, procedura lub informacje podstawowe wymagajace dodatkowego
podkreslenia lub pomocne w skutecznej obstudze systemu.

PRZESTROGA
Nieprzestrzeganie tej procedury moze spowodowac uszkodzenie sprzetu.

OSTRZEZENIE
Nieprzestrzeganie tej procedury moze spowodowac obrazenia ciata u operatora lub
innych oséb w obszarze pracy.

OSTRZEZENIE
Przekazuje informacje na temat mozliwosci porazenia elektrycznego. Ostrzezenia
zostang dotaczone do takiej skrzynki.

OSTRZEZENIE
Przekazuje informacje na temat mozliwosci porazenia elektrycznego.

N\ B BB

1.2  Zasady bezpieczenstwa

OSTRZEZENIE!

Przestrzeganie niniejszych zasad bezpieczeristwa ma stuzy¢ ochronie uzytkownika. Stanowia
one podsumowanie informacji o srodkach ostroznosci zawartych w rozdziale pt. Dodatkowe
informacje nt. bezpieczenstwa.

Przed przystapieniem do jakichkolwiek czynnosci montazowych lub obstugi urzadzenia nalezy
zapoznac sie z ponizszymi zasadami bezpieczenistwa, ktérych nalezy przestrzega¢, a takze z
wszelkimi innymi instrukcjami, kartami charakterystyki, etykietami itd. Nieprzestrzeganie niniej-
szych zasad bezpieczenstwa moze doprowadzi¢ do obrazen ciata lub $mierci.

CHRON SIEBIE | INNYCH

>

7~

tuk elektryczny emituje, podobnie jak storice, promieniowanie ultrafioletowe (UV) i inne, ktére
moga by¢ szkodliwe dla skory oraz oczu. Goracy metal moze spowodowac oparzenia. Aby nie do-
pusci¢ do wypadku, niezbedne jest przejscie odpowiedniego szkolenia w zakresie prawidtowego
korzystania ze sprzetu i procesow technologicznych. Dlatego tez:

é ? Niektore procesy spawania, ciecia i ztobienia sa glosne i wymagaja stosowania ochronnikéw stuchu.

1. Stosuj przytbice spawalnicza wyposazong w szkita filtrujagce o odpowiednim odcieniu, aby chroni¢ twarz i oczy
podczas spawania lub obserwacji procesu.

2. Zawsze stosowac okulary ochronne z ostonami bocznymi w dowolne;j strefie roboczej, nawet proces wymaga sto-
sowania réwniez przytbic spawalniczych, oston twarzy i gogli ochronnych.

3. Uzywaj ostony twarzy wyposazonej w odpowiedni filtr i tafli ochronnych, aby chronié oczy, twarz, szyje i uszy przed
iskrami i promieniowaniem generowanym przez tuk podczas obstugi lub obserwacji. Nalezy ostrzec inne osoby
znajdujace sie w poblizu, aby nie patrzyty na tuk ani nie zblizaty sie do miejsca iskrzenia badz goracych elementéw
metalowych.

4. Nos ognioodporne rekawice z mankietami, gruba koszule z dtugim rekawem, spodnie bez wywinietych nogawek,
buty z wysokimi cholewami oraz przytbice spawalnicza lub nakrycie gtowy dla ochrony przed promieniowaniem

0463 703 001PL -7-



1 SAFETY

tuku i gorgcymiiskramilub gorgcym metalem. W niektérych sytuacjach moze by¢ wymagany ognioodporny fartuch,
chroniagcy przed goracem i iskrami.

5. Gorace iskry moga przedostac sie do podwinietych rekawdw, mankietdw spodni lub kieszeni. Rekawy i kotnierze
powinny by¢ zapinane na guziki, a otwarte kieszenie z przodu ubrania nalezy usunac.

6. Chronic osoby postronne przed promieniem tuku elektrycznego oraz iskrami, ustawiajac niepalna przegrode lub
zastone.

7. Podczas rozdrabniania zuzlu lub szlifowania nalezy mie¢ zatozone na okularach ochronnych dodatkowe gogle.
Rozdrobniony zuzel moze by¢ goracy i moze by¢ odrzucany na duze odlegtosci. Ewentualne osoby postronne takze
powinny mie¢ zatozone gogle na okularach ochronnych.

@_E POZARY | WYBUCHY
~— Otwarte plomienie i luki moga wywotaé pozar. Goracy zuzel i iskry takze moga spowodowaé pozar
badz wybuch. Dlatego tez:

—_

. Chroni¢ siebie innych przed opadajacymi iskrami i gorgcym metalem.

Nalezy odsuna¢ odpowiednio daleko od miejsca pracy wszelkie palne materiaty albo przykry¢ je niepalna ptachta.

Materiaty palne obejmuja drewno, tkaniny, trociny, paliwa ptynne i gazowe, rozpuszczalniki, farby i powtoki, papier

itp.

Gorace iskry i rozgrzane metalowe elementy moga przedostac sie przez pekniecia lub szczeliny w podtodze badz

$cianie oraz spowodowac niewidoczny, tlacy sie pozar pod podtoga albo sciang. Nalezy zadbac o to, by tego rodzaju

szczeliny byty odpowiednio zabezpieczone przed iskrami i elementami metalowymi.

Przed przystapieniem do spawania lub wykonywania innego rodzaju goracych prac nalezy dokfadnie oczyscic

obrabiany element z wszelkich substancji, ktére mogtyby stworzy¢ zagrozenie tatwopalnymi badz toksycznymi

oparami. Nie wykonywac goracych prac na zamknietych pojemnikach. Moze dojs¢ do wybuchu.

5. Na czas wykonywania prac nalezy zapewnic sobie tatwy i szybki dostep do sprzetu gasniczego, takiego jak waz
ogrodowy, wiadro z woda lub piaskiem albo przenosna gasnica. Nalezy tez wczesniej zapoznac sie z jej obstuga.

6. Nie uzywac sprzetu ustawionego ponad jego wartosci znamionowe. Na przyktad przecigzony kabel spawalniczy
moze sie przegrzad, stwarzajac zagrozenie pozarowe.

7. Po zakonhczeniu pracy sprawdzi¢ miejsce jej wykonywania pod katem ewentualnej obecnosci gorgcych odpryskéw
lub metalowych elementéw, ktére mogtyby spowodowac za jakis czas pozar. W razie potrzeby poprosic¢ inng osobe
o dopilnowanie miejsca.

PORAZENIE PRADEM

Kontakt z czesciami pod napieciem lub obwodem uziomowym grozi powaznym obrazeniem ciata

lub Smiercia. NIE uzywa¢ przemiennego pradu spawania w miejscach wilgotnych, w sytuacjach

ograniczonej swobody ruchu lub istniejacego zagrozenia upadkiem. Dlatego tez:

N

w

»

—_

. Zadbac¢ o to, by rama (obudowa) zrédta zasilania byta podtgczona do ukfadu uziomowego.

2. Podtacz obrabiany przedmiot z solidnym uziemieniem elektrycznym.

3. Podtacz przewdd roboczy do przedmiotu obrabianego. Nieprawidtowe potaczenie lub jego brak moze narazi¢
uzytkownika badz osoby postronne na $miertelne porazenie pradem.

4. Uzywany sprzet powinien by¢ w dobrym stanie. Zuzyte lub uszkodzone kable nalezy na biezaco wymieniac.

5. Utrzymuj wszystko w stanie suchym, w tym odziez, miejsce pracy, kable, uchwyt palnika/elektrody i zZrédto zasilania.

6. Zadbac o to, by wszystkie czesci ciata byly odizolowane od narzedzi i podtoza.

7. Nie stawa¢ bezposrednio na metalowych powierzchniach ani elementach uktadu uziomowego podczas pracy w

ciasnych lub wilgotnych miejscach. Nalezy wéwczas stawac na suchej ptycie lub platformie izolacyjnej w obuwiu z
gumowa podeszwa.
8. Przed wiaczeniem zasilania zatozy¢ suche rekawice bez otwordw i dziur.
9. Przed zdjeciem rekawic wytaczy¢ zasilanie.
10. Szczegdtowe zalecenia dotyczace wentylacji znajduja sie w normie ANSI/ASC Z49.1. Uwazac na to, aby nie pomylic¢
kabla masy z uziemieniem.
POLA ELEKTROMAGNETYCZNE
‘ Moze stwarzac zagrozenie. Prad elektryczny ptynacy przez jakikolwiek przewodnik powoduje po-
wstawanie lokalnego pola elektromagnetycznego (PEM). Prad spawania oraz obrabiania tworzy
= PEM wokot kabli i urzadzen spawalniczych. Dlatego tez:
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1. Osoby korzystajace z rozrusznika serca przed przystapieniem do prac spawalniczych powinny skonsultowac sie z
lekarzem. PEM moze zaktdcic prace rozrusznika serca.
2. Narazenie na dziatanie PEM moze miec tez inne skutki zdrowotne, ktére sg obecnie nieznane.
3. Aby zminimalizowa¢ swoj kontakt z PEM, kazdy spawacz powinien przestrzegac nastepujacych procedur:
a) Kabel elektrody i masy nalezy prowadzi¢ razem. Jesli to mozliwe, sklei¢ je tasma.
b) W Zzadnym wypadku nie owija¢ kabla elektrody ani masy wokét czesci ciata.
¢) Nie wktada¢ zadnych czesci ciata pomiedzy kablem elektrody a kablem masy. Poprowadzi¢ kable po tej samej
stronie ciata.
d ) Podtacz przewdd roboczy do przedmiotu obrabianego jak najblizej spawanego obszaru.
Zachowac jak najwieksza odlegtos¢ od Zrédta zasilania oraz kabli.

OPARY | GAZY
f Opary i gazy mogq powodowac zte samopoczucie, zwtaszcza w pomieszczeniach zamknietych. Gaz
% ekranujacy moze spowodowac uduszenie sie. Dlatego tez:

1. Trzymac gtowe z dala od dymoéw. Nie wdychaé dyméw i gazéw.

2. W miejscu pracy zawsze nalezy zapewni¢ odpowiednig wentylacje, naturalng badz mechaniczna. Nie nalezy spa-
wag, cig€ ani ztobi¢ materiatéw takich jak stal ocynkowana, stal nierdzewna, miedz, cynk, beryl otowiowy lub kadm,
chyba ze przewidziano wentylacje mechaniczna z ci$nieniem dodatnim. Nie wdychac oparéw pochodzacych z tego
rodzaju materiatéw.

3. Nie spawac w poblizu miejsc usuwania smaréw lub rozpylania. Ciepto lub fuk moga reagowac z parami weglowo-
doréw nasyconymi chlorem, tworzac fosgen — wysoce toksyczny gaz, jak réwniez inne draznigce gazy.

4. Jesli podczas pracy wystapi chwilowe podraznienie oczu, nosa lub gardta, oznacza to, ze wentylacja w miejscu
pracy nie jest wystarczajaca. Nalezy woéwczas przerwac prace i poprawi¢ wentylacje w miejscu jej wykonywania.
Nie kontynuowac pracy, jezeli odczuwany dyskomfort nie ustepuje.

5. Szczegdétowe zalecenia dotyczace wentylacji znajduja sie w normie ANSI/ASC Z49.1.

6. OSTRZEZENIE: Ten produkt stosowany do spawania lub ciecia, wytwarza opary lub gazy zawierajace chemikalia,
ktére zgodnie z wiedza stanu Kalifornia, wywotuja wady wrodzone, a w niektérych przypadkach raka (California
Health & Safety Code §25249.5 i nast.)

UZYWANIE BUTLI

Nieprawidtowe uzywanie butli moze doprowadzic do jej rozerwania i gwaltownego uwolnienia

~ gazu. Nagte pekniecie zaworu butli lub urzadzenia nadmiarowego moze powodowaé obrazenia

ciata lub smier¢. Dlatego tez:

1. Ustaw butle z dala od ciepta, iskier i ptomieni. W zadnym wypadku nie kierowa¢ tuku w strone butli.

2. Nalezy stosowac odpowiedni gaz oraz prawidtowy reduktor cisnienia przeznaczony do uzywania w potaczeniu z
butlg ze sprezonym gazem. Nie uzywac przejsciéwek. Utrzymywac weze i osprzet w dobrym stanie. Przestrzegac
instrukcji obstugi dotaczonej przez producenta do reduktora cisnienia zamontowanego na butli ze sprezonym
gazem.

3. Zawsze mocowac butle w pozycji pionowej za pomoca taricucha lub paska do odpowiednich wézkéw recznych,
podwozi, tawek, $cian, stupkéw lub regatéw. Nie przytwierdza¢ butli do stotu roboczego ani instalacji, jezeli moze
ona stac sie w ten sposob czescig obwodu elektrycznego.

4. Gdy butla nie jest uzywana, jej zawér powinien by¢ zamkniety. Jezeli nie jest podtgczony reduktor cisnienia, zawoér
powinien by¢ ostoniety odpowiednig nasadka. Do przenoszenia i zabezpieczania butli nalezy uzywac odpowiednich
wozkéw recznych

RUCHOME CZESCI
Ruchome czesci, takie jak wentylatory, wirniki i paski moga powodowa¢ obrazenia.
X Dlatego tei:

. Wszystkie drzwi, panele i pokrywy musza by¢ na swoim miejscu i zamkniete.

2. Zatrzymac silnik przed instalacja lub podfaczeniem urzadzenia.

3. Wytacznie wykwalifikowani pracownicy moga zdejmowac ostony w celu przeprowadzenia konserwacji i rozwiazy-
wania Problemoéw (zgodnie z potrzeba)

4. Aby zapobiec przypadkowemu uruchomieniu urzadzenia podczas pracy, odfacz ujemny (-) kabel akumulatora od

akumulatora.

Trzymaj rece, wlosy, luzne ubrania i narzedzia z dala od ruchomych czesci.

6. Zamontowac ponownie panele lub pokrywy i zamkna¢ drzwi po zakonczeniu serwisowania i przed uruchomieniem
silnika.

w
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OSTRZEZENIE!
SPADAJACE ELEMENTY SPRZETU MOGA BYC PRZYCZYNA OBRAZEN CIALA
+ Do podnoszenia urzadzenia uzywac wytacznie przewidzianej Sruby oczkowej. NIE uzywaj platform
jezdnych, butli gazowych ani innych akcesoriow.
- Do podnoszenia i podparcia urzadzenia nalezy uzywac sprzetu o odpowiednim udzwigu.
« W przypadku korzystania z wézka widtowego do przeniesienia urzadzenia, nalezy pamietac, by
widly byty dostatecznie dtugie i by wystawaty poza przeciwng strone urzadzenia.
« Utrzymuj kable i przewody z dala od poruszajacych sie pojazdéw podczas pracy na wysokosci.

OSTRZEZENIE!

KONSERWACJA SPRZETU

Wadliwy lub nieprawidtowo konserwowany sprzet moze spowodowa¢ obrazenia ciata
lub smier¢. Dlatego tez:

1. Prace zwiazane z instalacja, rozwigzywaniem Probleméw i konserwacja musza by¢ zawsze wy-
konywane przez przeszkolony personel. Wszelkie prace zwigzane z instalacja elektryczng musza
by¢ wykonywane przez wykwalifilkowanego elektryka.

2. Przed przystapieniem do prac konserwacyjnych wewnatrz zrédta zasilania nalezy odtaczy¢ to
Zrédto od sieci.

3. Utrzymuj kable, przewdd uziemiajacy, potaczenia, przewdd zasilajacy i zasilacz w bezpiecznym
stanie technicznym. Nie uzywac¢ wadliwych ani uszkodzonych urzadzen.

4. Nie naduzywac urzadzen ani akcesoriow. Chroni¢ sprzet przed zrodtami ciepta (np. piecami),
woda (np. katuzami), olejami i smarami, warunkami powodujacymi korozje oraz zewnetrznymi
warunkami atmosferycznymi.

5. Wszystkie elementy zabezpieczajace i ostony nalezy utrzymywac w dobrym stanie oraz prze-
chowywac w odpowiednim miejscu.

6. Uzywac sprzetu tylko zgodnie z jego przeznaczeniem. Nie wprowadzac zadnych modyfikacji.

PRZESTROGA!

DODATKOWE INFORMACJE NT. BEZPIECZENSTWA

Aby uzyskac wiecej informacji na temat bezpiecznych praktyk spawania i ciecia tuko-
wego mozna zwrocic sie do sprzedawcy sprzetu z prosba o egzemplarz dokumentu pt.
Precautions and Safe Practices for Arc Welding, Cutting and Gouging (Zasady bez-
piecznego spawania, ciecia i zZtlobienia tukiem elektrycznym), formularz 52-529.

Zalecane s nastepujace publikacje:
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 001PL
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1 SAFETY

1.3 ODPOWIEDZIALNOSC UZYTKOWNIKA

Uzytkownicy urzadzen do spawania i ciecia plazmowego ESAB ponosza ostateczng odpowiedzialnos¢ za dopilnowanie,
by kazdy, kto pracuje z wykorzystaniem urzadzenia lub w jego poblizu, przestrzegat wszystkich odpowiednich srodkéw
bezpieczenstwa. Srodki ostroznosci muszg spetnia¢ wymagania, ktére maja zastosowanie do tego rodzaju sprzetu
spawalniczego lub ciecia plazmowego. Ponizsze zalecenia powinny by¢ przestrzegane oprécz Standardowych reguladji,
ktére maja zastosowanie w miejscu pracy.

Wszelkie prace musza by¢ wykonywane przez przeszkolony personel, dobrze znajacy zasady dziatania sprzetu.
Nieprawidtowa praca urzadzenia moze doprowadzi¢ do sytuacji niebezpiecznych, ktére moga by¢ przyczyna obrazen
operatora i uszkodzenia urzadzenia.

1. Kazdy, kto uzywa sprzetu spawalniczego, musi znac sie na:
- jego obstudze
- lokalizacji wytacznika awaryjnego zatrzymania
- jego dziataniu
- Przestrzeganiu odpowiednich srodkéw ostroznosci i przepiséw BHP
- spawaniu i cieciu

2. Operator musi upewnic sie, ze:
- w momencie uruchomienia sprzetu w miejscu pracy nie znajduje sie zadna nieupowazniona osoba
- w chwili zajarzenia tuku wszystkie osoby sa odpowiednio zabezpieczone

3. Miejsce pracy musi by¢:
- Zabezpieczone przed zagrozeniem wypadkiem, pozarem, wybuchem i promieniowaniem tuku na zewnatrz
- Dobrze wentylowane, ale wolne od przeciaggéw

4. Sprzet ochrony osobistej

- Nalezy zawsze stosowac zalecany sprzet ochrony osobistej, taki jak okulary ochronne, odziez ognioodporna, rekawice
ochronne.

- Nie nalezy nosi¢ zadnych luznych przedmiotéw, takich jak szaliki, bransolety, pierscionki, itp., ktére mogtyby sie o cos
zahaczy¢ lub spowodowac poparzenie.

5. 0godlne srodki ostroznosci

- Nalezy upewni¢ sie czy przewdd powrotny zostat prawidtowo podtaczony.

- Praca na sprzecie zasilanym energia elektryczng powinna by¢ wykonywana wytacznie przez osoby posiadajace
odpowiednie kwalifikacje w zakresie eksploatacji takich urzadzen.

- Odpowiedni sprzet gasniczy powinien by¢ wyraznie oznaczony i znajdowac sie w poblizu.

- Smarowania i konserwacji sprzetu nie wolno przeprowadza¢ podczas jego pracy.

Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy przekazac do zaktadu utylizacji odpadow!

Zgodnie z dyrektywa europejska 2002/96/WE w sprawie zuzytego sprzetu elektrycznego i
elektronicznego (WEEE) oraz jej zastosowaniem w Swietle prawa krajowego, wyeksploatowane
urzadzenia elektryczne i/lub elektroniczne nalezy przekazywa¢ do zaktadu utylizacji odpadow.
Jako osoba odpowiedzialna za sprzet, masz obowigzek uzyskac informacje o odpowiednich
punktach zbiérki odpaddw.

Dodatkowych informacji udzieli lokalny dealer firmy ESAB.

Firma ESAB moze dostarczy¢ wszystkie niezbedne zabezpieczenia i akcesoria do ciecia.
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5 Spawanie i ciecie tukowe moze powodowac obrazenia u operatora i innych
OSTRZEZENIE osob. Dlatego podczas spawania i ciecia nalezy zachowac szczegodlne srodki
ostroznosci. Przed przystapieniem do spawania zapoznaj sie z przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy obowiagzujacymi na twoim stanowisku pracy.
PORAZENIE ELEKTRYCZNE - moze zabic¢.
- Zainstalowac i uziemic urzadzenie spawalnicze lub przeznaczone do ciecia plazmowego zgodnie z obowigzujacymi
normami.
- Unikaj kontaktu czesci znajdujacych sie pod napieciem lub elektrod z gotfg skéra, mokrymi rekawicami lub mokra
odzieza.
- Odizoluj sie od ziemi i przedmiotu obrabianego.
- Upewnij sie czy Twoje stanowisko pracy jest bezpieczne.

DYMY | GAZY - moga by¢ niebezpieczne dla zdrowia.
- Trzymac gtowe z dala od dymow.
- W celu unikniecia wdychania wyziewdw i gazéw nalezy korzysta¢ z wentylacji wyciggow.

LUK ELEKTRYCZNY -moze spowodowac uszkodzenie oczu i poparzenie skory.

- Chron oczy i ciato. Stosuj odpowiednig ostone spawalniczg, ciecia plazmowego ekran, ochrone oczu i odziez ochron-
na.

- Chron osoby przebywajace w poblizu Twojego stanowiska pracy przy pomocy odpowiednich oston lub ekranow.
NIEBEZPIECZENSTWO POZARU.

- Iskry moga powodowac pozar. Upewnic sig, ze w poblizu nie ma materiatéw tatwopalnych.

HALAS - nadmierny hatas moze uszkodzi¢ stuchu.
- Chron stuch. Stosowac ostony uszu lub inng ochrone uszu.
- Ostrzez o niebezpieczenstwie osoby znajdujace sie w poblizu.

WADLIWE DZIALANIE - W przypadku wadliwego dziatania urzadzenia wezwij odpowiednio przeszkolony personel

Przed instalacja i rozruchem urzadzenia nalezy zapoznac¢ sie z niniejsza instrukcja

‘ OSTRZEZENIE
Urzadzenia Class A nie sa przeznaczone do uzytku w budyn-

PRZESTROGA kach, gdzie zasilanie elektryczne pochodzi z publicznego
niskonapieciowego uktadu zasilania. Ze wzgledu na przewo-
dzone i emitowane zaklécenia, w takich lokalizacjach moga
wystepowac potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompaty-
bilnosci elektromagnetycznej urzadzen Class A.

CHRON SIEBIE | INNYCH!

Nie wolno uzywa¢ zrédta pradu do rozmrazania zamarznietych rur | innych
celéw niz prace spawalnicze.

Ten produkt jest przeznaczona wylacznie do usuniecia metalu. Kazde inne
uzycie moze skutkowac obrazeniami ciata i/lub uszkodzenia sprzetu.

‘ PRZESTROGA
Przed instalacjg i rozruchem urzadzenia nalezy zapoznac sie z
PRZESTROGA niniejszg instrukcja A Ilr—lll

0463 703 001PL -12-



2  WPROWADZENIE

2 WPROWADZENIE
Produkt ESAB EMP 205ic AC/DC to nowa generacja wieloprocesowych zrédet energii zasilajacych proces spawania (MIG/
Stick/TIG: AC lub DQ).

Wszystkie Zzrodfa zasilania spawarki Rebel sg zaprojektowane tak, aby odpowiadaty potrzebom uzytkownika. Sa wytrzymate,
trwate i przenosne, zapewniajgc doskonatg wydajnosc tuku w gamie réznych zastosowaniach spawalniczych.

Rodzina spawarek EMP jest wyposazona w kolorowy ekran interfejsu uzytkownika (Ul) TFT o przekatnej 11 cm (4,3 cala),
zapewniajacy szybki i tatwy wybdr procesu spawania i parametréw, odpowiedni zaréwno dla nowo wyszkolonych, jak i
$rednio zaawansowanych uzytkownikéw. W przypadku bardziej zaawansowanych uzytkownikéw mozliwe jest wprowa-
dzenie i spersonalizowanie dowolnej liczby funkgji, w celu zapewnienia maksymalnej elastycznosci.

Akcesoria marki ESAB do tego produktu zostatly opisane w rozdziale,,AKCESORIA" niniejszej instrukgji.

2.1 Urzadzenie

Sygnat zasilajacy urzadzenia AC/DC ESAB EMP 205ic jest dostarczany z:

. Zrédto zasilania urzadzenia ESAB EMP 205ic AC/DC
. Palnik ESAB MXL 201 MIG, 3 m (10 st6p) z naktadkami stykowymi Mé dla 0,8 mm i 1,0 mm
Palnik ESAB SR-B 26 TIG z akcesoriami
Waz gazowy, 4,5 m (14,8 stopy), szybko-ztaczka
Zestaw kabli spawalniczych MMA, 3 m (10 st6p)
Zestaw kabla powrotnego 3 m (10 stép)
Rolka napedowa
0.6 /0.8 mm (0.023 in./ 0.030 in.) Drut rdzeniowy, stalowy i nierdzewny (zainstalowany w uktadzie nape-

dowym)
0.8/1.0 mm (0.030 in./ 0.040 in.) Drut rdzeniowy, stalowy i nierdzewny (w pudetku z akcesoriami)
Rurka prowadzaca
1,0 mm - 1,2 mm (0,040 cala - 0,045 cala) (zainstalowano w ukfadzie napedowym)
0.6 mm - 0.8 mm (0.023 in. - 0.030 in.) (w pudetku z akcesoriami)
Kabel sieciowy 3 m (10 stop) z wtyczka
Instrukcja bezpieczenstwa
USB z instrukcjg obstugi
Przewodnik po grubosci materiatu

2.2 Zabezpieczenie przed przegrzaniem

PRZESTROGA
To urzadzenie jest wyposazone w zabezpieczenie przed przegrzaniem modutu zasilajacego.

Zrédto energii spawalniczej wyposazone jest w zabezpieczenie przed przegrzaniem, ktére jest aktywowa-
E ne, gdy temperatura wewnetrzna staje sie zbyt wysoka. Gdy to nastapi, doptyw pradu spawania zostaje
przerwany, a na wyswietlaczu pojawia sie symbol przegrzania. Zabezpieczenie przed przegrzaniem resetuje
sie automatycznie, gdy temperatura powréci do normalnego zakresu roboczego.
Procedury przywracania sprawnosci urzadzenia ze stanu przegrzania:
« Odczeka¢, az system ostygnie. Spawarka Rebel odzyska sprawnos$¢ samoczynnie.

Przed dalszym spawaniem nalezy odczeka¢, az system catkowicie ostygnie, co bedzie sygnalizowane zatrzymaniem
wentylatoréw.

Jesli urzadzenie nie osigga statusu petnego ,Cyklu pracy', oba wentylatory dziatajg i nie ma zadnych przeszkéd,
zakonczy¢ serwisowanie urzadzenia.
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3 DANETECHNICZNE

3.1 Specyfikacja EMP 205ic AC/DC

EMP 205ic AC/DC

Napiecie 230V, 1 faza, 50/60 Hz 120V, 1 faza, 50/60 Hz

Prad pierwotny

Wytacznik 20 A: 27.1 A

Imax. GMAW - MIG 296 A Wylacznik 15 A: 20.2 A
lnax. GTAW - DCTIG 240A Wytacznik 15 A: 20.7 A
lnax, GTAW - ACTIG 265 A Wytacznik 15 A: 21,4 A
Imax. SMAW - elektroda stick 283 A Wytacznik 15 A: 20.5 A
lesr GTAW - DCTIG 12A Wytacznik 15 A: 143 A
ler GTAW - ACTIG 13.3A Wytacznik 15 A: 14.9 A
let SMAW — elektroda stick 14.1TA Wytacznik 15 A: 14.4 A

Dopuszczalne obcigzenie w GMAW - MIG

Wytacznik 15 A: 65 A (V,,y = 17.25V)

100% cyklu obcigzenia* 110 A (Vyyy =19.5V) Wytacznik 20 A: 70 A EVWy —175V)
60% cyklu obcigzenia* 125 A (V,,y =20.25V) wagz:t ;g 2 2(5) 2 Exx z :ggs\/\)/)
40% cyklu obcigzenia* 150 A (V,,y =21.5V) Wytacznik 15 A: 90 A (Vyy =18.5V)
25% cyklu obcigzenia* 205 A (V,,, =24.25V) -

20% cyklu obciazenia* - Wytacznik 20 A: 115 A (V,,, = 19.75V)
e e
Dopuszczalne obcigzenie w GTAW - DCTIG

100% cyklu obcigzenia* 110 A (V,,y = 14.4V) Wytacznik 15 A: 80 A (Vwy =13.2V)
60% cyklu obcigzenia* 125 A (V,,y=15,0V) Wylfacznik 15 A: 100 A (V,,, = 14.0V)
40% cyklu obciazenia* - Wytacznik 15 A: T10 A (V,,, = 14,4 V)
25% cyklu obciazenia* 205 A (V,, =18.2V)

Zakres ustawied (00 205 Al = 1620 130 Al - 1529
Dopuszczalne obcigzenie w GTAW - ACTIG

100% cyklu obcigzenia* 110A (V,,y =14.4V) Wytgcznik 15 A: 75 A (V,,, = 13.0V)
60% cyklu obcigzenia* 125 A (V,,y=15,0V) Wytacznik 15 A: 95 A (Vyy =13.8V)
40% cyklu obcigzenia* - Wyfacznik 15 A: 105 A (V,,, = 14.2V)
25% cyklu obciazenia* 205A (V,, =18.2V)

Zakres ustawien (AC) g()ij(Xv(v{/:yLOfgvz) \-/) ?Q)(XV(V{/:YLO '125\,/2) \_/)

Dopuszczalne obcigzenie w SMAW - elektroda stick

100% cyklu obcigzenia* 100 A (V,,, =24V) 55A (V,,y =22.2V)

60% cyklu obcigzenia* 125 A (V,,y =25V) 70 A (V,,, =22.8V)

40% cyklu obciazenia* - 75A (V,,, =23.0V)

25% cyklu obciazenia* 170 A (V,,y = 26.8V) -

Zakres ustawied (00 160 (Vg 227211 150A (Vg 25211
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3 DANETECHNICZNE

| EMP 205ic AC/DC
Napiecie obwodu otwartego (OCV)
Dezaktywowano VRD 68V
Aktywowano VRD 35V
Wydajnos¢ 78%
Power factor 0.98
Predkos¢ podawania drutu 2-12,1 m/ min (80-475 cali/min)
Srednica drutu
Drut lity ze stali miekkiej 0.6 -0.9 mm (0.023 - 0.035in.)
Drut lity ze stali nierdzewnej 0.8-0.9 mm (0.030-0.035in.)
Drut o rdzeniu proszkowym 0.8-1.1 mm (0.030-0.045 in.)
Aluminium 0.8-1.2mm (0.030-0.047 in.)
Rozmiar szpuli 100-200 mm (4-8 cali)
Wymiary DxSxW 548 x 229 x 406 mm (23 X 9 X 16 cali)
Ciezar 25.5kg (561b,)
Temperatura eksploatacyjna Od -10° do + 40°C (od 14° do 104°F)
Klasa obudowy** IP23S
Klasyfikacja aplikacji*** @

*Cyklu Obcigzenia

Cykl pracy odnosi sie do czasu bedacego procentem dziesieciominutowego okresu, w ktérym mozna spawac lub ciaé przy
okreslonym obciazeniu bez narazania urzadzenia na przeciagzenie. Cykl pracy obowiazuje dla wartosci temperatury 40 °C
(104 °F) lub nizszej.

**Klasa obudowy

Klasa IP okresla stopien ochrony zapewnianej przez obudowe przed wnikaniem ciat statych lub szkodliwymi skutkami
whnikania wody.

Sprzet oznaczony symbolem IP 23S jest przeznaczony do uzytku wewnatrzi na zewngatrz pomieszczen; nie nalezy go jednak
uzywac podczas opaddédw atmosferycznych.

***Klasa aplikacji

S Ten symbol wskazuje, ze Zrodto energii jest przeznaczone do zastosowania w obszarach o podwyzszonym zagrozeniu
elektrycznym.

OSTRZEZENIE!

Obwdd spawalniczy moze by¢ lub nie by¢ uziemiony ze wzgledéw bezpieczenstwa. Zmia-
na ukfadu uziemienia powinna by¢ autoryzowana wytgcznie przez osobe uprawniona do
oszacowania, czy zmiana niesie ze soba zwiekszone ryzyko obrazen. Na przyktad: poprzez
utozenie réwnolegtych $ciezek powrotnych pradu spawania, ktére moga uszkodzi¢ obwody
uziemiajace innego sprzetu lub spowodowac obrazenia/$mier¢ osob.
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4 INSTALACJA

Instalacja musi by¢ wykonana przez profesjonaliste.

PRZESTROGA!

Ten produkt jest przeznaczony do uzytku przemystowego. W warunkach domowych urzadze-
nie moze powodowac zaktdcenia radiowe. Obowigzkiem uzytkownika jest wdrozenie odpo-
wiednich srodkéw ostroznosci.

4.1 Odpowiedzialnos¢ uzytkownika

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i uzytkowanie sprzetu spawalniczego zgodnie z instrukcjami producenta. W
przypadku wykrycia zaktécen elektromagnetycznych, uzytkownik sprzetu spawalniczego bedzie odpowiedzialny za rozwia-
zanie sytuacji przy pomocy technicznej producenta. To dziatanie naprawcze moze polegac jedynie na uziemieniu obwodu
spawalniczego. W innych przypadkach moze to sprowadzac sie do budowy ekranu elektromagnetycznego obejmujacego
Zrédto energii zasilajacej proces spawania i element obrabiany wraz z powigzanymi filtrami wejsciowymi. We wszystkich
przypadkach zaktécenia elektromagnetyczne nalezy zredukowac do punktu, w ktérym przestang by¢ ktopotliwe.

4.2 Instrukcje podnoszenia urzadzenia

Zrédto energii mozna podnie$¢ za pomoca dowolnego przewidzianego uchwytu.

{>_<,\r

OSTRZEZENIE! >10°
Zabezpieczyc sprzet - szczegdlnie, gdy
grunt jest nieréwny lub pochyty. 10°

"i".

0463 703 001PL -16-



4 INSTALACJA

4.3 Lokalizacja

Ustaw zrédto zasilania w taki sposob, aby jego wloty i wyloty powietrza chtodzacego nie byty zablokowane.

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

W przypadku instalacji statej nalezy
pozostawi¢ odpowiednio duzo miejsca, aby
otworzy¢ drzwi i uzyska¢ dostep do maszyny
od szpuli drutu.

4.3.1 Ocenaobszaruroboczego

Przed zainstalowaniem urzadzenia spawalniczego uzytkownik/instalator musi oceni¢ potencjalng obecnos¢ problemoéw
elektromagnetycznych w otoczeniu. Nalezy wzig¢ pod uwage nastepujace kwestie:

1. Pozostate kable zasilajgce, kable sterowania, kable sygnalizacyjne i telefoniczne; powyzej, ponizej i przylegte sprzetu
do spawalniczego.

Nadajniki i odbiorniki radiowe i telewizyjne.

Komputer i inny osprzet sterujacy.

Sprzet o krytycznym znaczeniu dla bezpieczeristwa, np. ostony urzagdzen przemystowych.

Zdrowie ludzi przebywajacych w poblizu, np. uzywanie rozrusznikéw serca i aparatéw stuchowych.
Sprzet uzywany do kalibracji i pomiarow.

Pora dnia, w ktérej spawanie lub inne czynnosci maja by¢ przeprowadzone.

© N o U kM W N

Odpornos¢ innych urzadzen w srodowisku: uzytkownik zapewni zgodnos¢ innych urzadzen uzywanych w srodowisku:
moze to wymagac zastosowania dodatkowych srodkéw ochronnych.

9. Wielko$¢ otaczajacego obszaru, ktéry nalezy wzig¢ pod uwage, bedzie zaleze¢ od konstrukgji budynku i innych prowa-
dzonych czynnosci. Otaczajacy obszar moze rozciggac sie poza granice nieruchomosci.

Zaktocenia moga by¢ przenoszone przez zrédto energii zasilajacej proces spawania zajarzonego lub ustabilizowanego tuku
o wysokiej czestotliwosci w nastepujacy sposob:

- Promieniowanie bezposrednie: Promieniowanie ze sprzetu moze wystapic, jesli jego obudowa jest metalowa i nie
zostata odpowiednio uziemiona. Moze to nastapic przez otwory, takie jak panele z otwartym dostepem. Ekranowanie
urzadzenia wysokiej czestotliwosci w zrédle zasilania zapobiegnie bezposredniemu promieniowaniu w przypadku
poprawnego uziemienia sprzetu.

- Transmisja przez przewdd zasilajacy: Bez odpowiedniego ekranowania i filtrowania, energia o wysokiej czestotliwosci
moze by¢ doprowadzona do przewodoéw w instalacji (sieci) poprzez bezposrednie potaczenie. Energia jest nastepnie
transmitowana zaréwno w wyniku procesu promieniowania, jak i przewodnictwa. W zrédle zasilania przewidziano
odpowiednie ekranowanie i filtrowanie.

+ Promieniowanie z przewodow spawalniczych: Zaktécenia generowane w wyniku promieniowania z przewodéw spa-
walniczych, cho¢ wyrazne w poblizu przewodéw, szybko maleje wraz z odlegtoscia. Zastosowanie mozliwie najkrétszych
przewodoéw doprowadzi do zminimalizowania tego rodzaju zaktécen. Tam, gdzie to mozliwe, nalezy unikac zapetlania
i zawieszania przewodow.
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4 INSTALACJA

+ Ponowne promieniowanie odkrytych przedmiotéw metalowych: Gtéwnym czynnikiem przyczyniajagcym sie do po-
wstawania zaktécen jest promieniowanie wtérne pochodzace od odkrytych metalowych przedmiotéw znajdujacych sie
w poblizu przewodoéw spawalniczych. Skuteczne uziemienie takich przedmiotéw w wiekszosci przypadkéw zapobiegnie
ponownemu wypromieniowaniu przez nie energii.

4.4  Zaklocenia wysokiej czestotliwosci

OSTRZEZENIE!

Sekcja wysokiej czestotliwosci tego urzadzenia posiada modut wyjsciowy podobny do
nadajnika radiowego.

Zrédta energii NIE nalezy uzywac w poblizu operacji strzatowych ze wzgledu na niebezpie-
czenstwo przedwczesnego zaptonu.

OSTRZEZENIE!
Wykonywanie pracy z wykorzystaniem urzadzenia w poblizu instalacji komputerowych
moze skutkowac nieprawidtowym dziataniem komputera.

OSTRZEZENIE!

POLA WYSOKIEJ CZESTOTLIWOSCI MOGA BYC NIEBEZPIECZNE DLA ZDROWIA. Dodatkowe
srodki ostroznosci moga by¢ wymagane, gdy to zrédto zasilania urzadzenia do spawania
jest uzytkowane w warunkach domowych. Spawacze z wszczepionymi rozrusznikami serca
powinni skonsultowac sie z lekarzem przed rozpoczeciem spawania. PEM moze zaktécic¢
prace rozrusznika serca.

OSTRZEZENIE!

Siatka pofaczen wyréwnawczych:

Mozna rozwazyc¢ trwate potaczenie wszystkich metalowych elementéw instalacji spawal-
niczej i przylegtych do niej komponentéw. Elementy metalowe zwigzane z przedmiotem
obrabianym zwieksza jednak ryzyko porazenia operatora w sytuacji, w ktérej jednoczesnie
dotknie on tych elementéw i elektrody. Operator powinien by¢ izolowany od wszystkich
takich potagczonych elementéw metalowych.

OSTRZEZENIE!

Uziemienie miejsca pracy:

Nalezy zachowac ostroznos¢, aby zapobiec uziemieniu przedmiotu obrabianego, poniewaz
zwiekszytoby to ryzyko spowodowania obrazen u uzytkownikéw lub uszkodzenia innego
sprzetu elektrycznego. Zmiana uktadu uziemienia powinna by¢ autoryzowana wytacznie
przez osobe uprawniong do oszacowania, czy zmiana niesie ze soba zwiekszone ryzyko
obrazen.

OSTRZEZENIE!

Nie mozna dostatecznie mocno podkresli¢ znaczenia prawidtowej instalacji urzadzen spa-
walniczych wysokiej czestotliwosci. Zaktécenia wynikajace z zajarzonego lub ustabilizowa-
nego tuku o wysokiej czestotliwosci prawie zawsze sa przypisywane niewtasciwej instalacji.
Aby uniknac obrazen, smierci lub uszkodzenia sprzetu, instalacja powinna by¢ poprowadzo-
na przez odpowiednio upowazniong osobe, np. elektryka z uprawnieniami.

> B P PP P
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4 INSTALACJA

45 Zasilanie sieciowe

UWAGA!
Wymagania dotyczace zasilania sieciowego

To urzadzenie jest zgodne z normg IEC 61000-3-12, pod warunkiem, ze moc zwarcia
bedzie wieksza lub réwna wartosci parametru Sscmin w punkcie interfejsu urzadzenia
zasilajgcego uzytkownika i systemu publicznego. Obowiazkiem instalatora lub uzyt-
kownika urzadzenia jest upewnienie sie, w razie potrzeby po konsultacji z operatorem
sieci dystrybucyjnej, ze urzadzenie jest podtgczone tylko do Zrédta zasilania o mocy
zwarcia wiekszej lub réwnej wartosci parametru S, in- Patrz dane techniczne w rozdzia-
le DANE TECHNICZNE.

Napiecie zasilajgce powinno wynosi¢ 230V AC £ 10% lub 120V AC + 10%. Zbyt niskie napiecie zasilajgce moze skutkowac
stabg wydajnosciag procesu spawania. Zbyt wysokie napiecie zasilania doprowadzi do przegrzania podzespotéw i ewen-
tualnie uszkodzen. Skontaktuj sie z lokalnym zaktadem energetycznym, aby uzyskac informacje na temat charakterystyki
dostepnej energii elektrycznej, sposobu wykonania odpowiednich przytaczy i wymaganych przegladow.

Zrédto energii spawania musi by¢:
«  Prawidtowo zainstalowane (jesli to wymagane) przez wykwalifikowanego elektryka.
«  Prawidlowo uziemione (elektrycznie) zgodnie z lokalnymi przepisami w tym zakresie.

«  Podfaczony do punktu zasilania o odpowiedniej wielkosci i bezpiecznika zgodnie z ponizszymi tabelami.

UWAGA!

Uzywac spawalniczego zrédta energii zgodnego z odpowiednimi przepisami krajowy-
mi.

PRZESTROGA!

Odetnij energie zasilania i zablokuj ja postepujac zgodnie z procedurami ,blokowania/
oznaczania". Upewnij sie, ze odacznik linii zasilania wejsciowego zostat zablokowany
(procedura zablokowania/oznaczania) w pozycji,Open" PRZED wyjeciem bezpieczni-
kéw zasilania wejsciowego. Procedura podfaczania/odfgczania powinna by¢ wykonywa-
na przez wykwalifikowane do tego celu osoby.

Tabliczka znamionowa z
danymi przyfacza zasilania
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4.6 Zalecane parametry zasilania elektrycznego
OSTRZEZENIE!
W przypadku nieprzestrzegania ponizszych zalecen przewodnika konserwacji elektrycznej
istnieje mozliwos$¢ wystapienia pozaru lub porazenia pradem elektrycznym. Te zalecenia do-
tycza dedykowanego obwodu odgatezionego o wyjsciowym sygnale znamionowym i cyklu
pracy zrédta energii spawalniczej.
Zalecane parametry zasilania elektrycznego: 120-230V, 1-50/60 Hz
Zgodnie ze specyfikacja 230V AC 120V AC
Prad wejsciowy przy maksymalnej mocy wyjsciowej 33A 30A
Maksymalna zalecana wartos¢ bezpiecznika lub wytacz-
nika automatycznego* 40 A 30A
*Bezpiecznik zwtoczny UL klasy RK5 — patrz UL 248
Maksymalna zalecana wartos¢ bezpiecznika lub wytacz-
nika automatycznego* 50 A 50 A
Normalnie pracujaca klasa UL K5, patrz UL 248
Minimalny zalecany rozmiar przewodu 2,5mm?2 (13 AWG) 2,5 mm?2 (13 AWG)
Maksymalna zalecana dtugosc¢ przedtuzacza 15 m (50 stép) 8 m (25 stop)
Minimalny zalecany rozmiar przewodnika uziemiajacego 2,5mmz2 (13 AWG) 2,5 mm2 (13 AWG)
4,7 Zasilanie z agregatow pradotwoérczych

Zrédto energii moze by¢ zasilane z réznych typéw generatoréw. Niektére generatory moga jednak nie zapewniac¢ wystar-
czajacej energii umozliwiajacej poprawna prace zrédfa zasilania urzadzenia spawalniczego.

Zalecane sg generatory z automatyczng regulacja napiecia (AVR), z rownowaznym lub lepszym rodzajem regulacji, o mocy
znamionowej co najmniej 8 kW przy 1 fazie.
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5 DZIALANIE

Ogolne przepisy bezpieczenstwa dotyczace obchodzenia sie z urzadzeniem podano w rozdziale, Bezpieczenstwo".
Nalezy jg przeczytaé przed uruchomieniem urzadzenia.

UWAGA!
Do przenoszenia urzagdzenia uzywaj przewidzianego do tego celu uchwytu. Nigdy

nie ciggnij za kable.

OSTRZEZENIE!
Obracajace sie czesci moga powodowac obrazenia — zachowaj
ostroznos¢.

>

OSTRZEZENIE!
Electric shock! Nie dotykaj przedmiotu obrabianego ani gtowicy spawalniczej
podczas pracy!

OSTRZEZENIE!
Pamietaj, by boczne pokrywy urzadzenia byty zamkniete podczas pracy.

OSTRZEZENIE!
Dokre¢ srube szpuli, aby nie zeslizgneta sie z piasty.

PRZESTROGA!
Przed kazdym uzyciem urzadzenia upewnij sie, ze:

> > > P

Korpus palnika, kabel i przewody palnika nie sg uszkodzone.
Koncéwka kontaktowa palnika nie jest uszkodzona.
Dysza na palniku jest czysta i nie zawiera zadnych zanieczyszczen.
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5.1 Polaczenia i elementy sterujace

llustracja 1. Widoki z przodu i z tytu: Model EMP 205ic AC/DC

1. Pokretto wyboru natezenia pradu lub predkosci podawania 9. Kabel zmiany biegunowosci
drutu

2. Pokretto wyboru napiecia 10. Wyswietlacz

3. Gtéwne pokretto nawigacji po menu urzadzenia 11. Dolot gazu dla MIG/MAG

4. Wylot gazu 12. Dolot gazu dla TIG

5. Ztacze palnika/kontrolera zdalnego 13. Gtéwny przetacznik wigczania/wytaczania zasilania
6. Pofaczenie latarki 14. Gtéwny przewdd zasilajacy

7. Biegun wyjsciowy ujemny [-] 15. Etykiety

8. Biegun wyjsciowy dodatni [+]

llustracja 2. Funkcja pokretet sterujacych interfejsu uzytkownika

1. (U) Gérne pokretto sterowania: (a) Ustaw wartos¢ wyj- 3. (M) Nawigacja po menu: Nacisnij, aby
$ciowego natezenia pradu (b) Ustaw predkos¢ podawania wybrac

drutu

2, (L) Dolne pokretto sterowania: (a) Dobor napiecia MIG

(b) Wyréwnanie napiecia SMIG (c) Tryb MMA: WE/WYL tuku

UWAGA!

Dolne pokretfo sterujace (2) w trybie MMA wiacza/wytacza zasilanie wyjsciowe. Gdy
energia wyjsciowa jest WLACZONA, tto wyswietlacza zmienia kolor na pomararnczowy
(patrz rozdziat,PANEL STEROWANIA").
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5.2  Podtaczanie przewodow spawalniczych i powrotnych

Zrédto zasilania ma dwa wyjscia do podfaczenia kabli spawalniczych i powrotnych: zacisk ujemny [-] (7) i zacisk dodatni
[+] (8) (patrz rysunek 1).

5.2.1 Dla procesu MIG/MMA

W przypadku procesu MIG/MMA, wyjscie do ktérego podiaczony jest kabel spawalniczy, zalezy od rodzaju elektrody.
Informacje na temat prawidtowej biegunowosci elektrod znajduja sie na ich opakowaniu. Podfgcz przewéd powrotny do
pozostatego zacisku spawalniczego (9) w zrédle zasilania.

Przymocuj zacisk kontaktowy kabla powrotnego do przedmiotu obrabianego i upewnij sie, ze pomiedzy tymi elementami
wystepuje kontakt o dobrej przewodnosci elektrycznej. Podtacz ztacze palnika do gniazda palnika (6).

UWAGA!

Tabela wytycznych spawania MIG:

Na tylnej stronie drzwiczek po stronie szpuli znajduje sie wykres ze wskazéwkami spa-
walniczymi MIG dla wstepnego wyboru elementéw sterujacych spawaniem. Stuzy jako
przewodnik po ustawianiu parametréw tego urzadzenia.

5.2.2 DlaprocesuTIG

W przypadku procesu TIG, podfacz kabel zasilania palnika TIG do zacisku ujemnego [-] (7), patrz ilustracja. Dokre¢ nakretke
dolotu gazu na palniku TIG do ztacza wylotowego gazu (4), znajdujgcego sie z przodu zrédta zasilania. Potacz szybko-ztaczke
dolotu gazu (12) na panelu tylnym, do zrédta zasilania gazem ostonowym z reduktorem. Podtacz roboczy przewédd powrotny
do dodatniego \ [+] wyjscia zacisku przewodu powrotnego (9). Podiacz ztacze palnika do wyjscia ujemnego [-] (7) (patrz
rysunek 1).

5.3  Zmiana polaryzacji

llustracja 3. Pofaczenia do zmiany biegunowosci

1. Kabel zmiany biegunowosci (niepodtaczony w trybie elektrody stick lub TIG)

Sprawdz zalecang biegunowos¢ drutu spawalniczego, ktérego chcesz uzy¢. Informacje na temat prawidtowej biegunowosci
elektrod znajduja sie na ich opakowaniu. Biegunowo$¢ mozna zmieni¢, przenoszac kabel do zmiany biegunowosci w celu
dopasowania do odpowiedniego procesu spawania.
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5.4 Gazostonowy

Wybor odpowiedniego gazu ostonowego zalezy od materiatu. Zwykle stal miekka jest spawana mieszanym gazem (Ar +
CO2) lub w 100% dwutlenkiem wegla (CO2). Stal nierdzewna moze by¢ spawana gazem mieszanym (Ar + CO2) lub trimix
(He + Ar + CO2). Spawanie aluminium i brazu krzemowego wymaga zastosowania czystego gazu argonowego (Ar). W try-
bie sSMIG (patrz sekcja ,Tryb sMIG" w rozdziale ,PANEL STEROWANIA") optymalny tuk spawalniczy z zastosowanym gazem
zostanie ustawiony automatycznie.

5.5 Krzywe woltowo-amperowe

Ponizsze krzywe pokazujg maksymalne wartosci sygnatu wyjsciowego napiecia i natezenia zrédta zasilania dla trzech typo-
wych ustawien procesu spawania. Inne ustawienia powoduja, ze krzywe mieszcza sie pomiedzy tymi krzywymi.

A = prad spawania (AMPS), V = napiecie wyjsciowe

5.5.1 SMAW (elektroda stick) 120V
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llustracja 4. Cykl pracy SMAW (elektroda stick) 120 V

5.5.2 SMAW (Elektroda stick) 230V
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llustracja 5. SMAW (Elektroda stick) 230 V cykl pracy
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5.5.3 GMAW (MIG) 120V

80
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A

llustracja 6. Cykl pracy GMAW (MIG) 120 V.

5.54 GMAW (MIG) 230V
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llustracja 7. GMAW (MIG) 230V Cyklu obciazenia
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5.5.5 GTAW (DCTIG) 120V
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llustracja 8. Cykl pracy GTAW (ACTIG) 120 V.

5.5.6 GTAW (DCTIG) 230V

0463 703 001PL

80

70

60

50

30

20

140

220

llustracja 9. GTAW (DC TIG) 230 V Cyklu obciazenia
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5.5.7 GTAW (ACTIG) 120V
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llustracja 10. Cykl pracy GTAW (ACTIG) 120 V.

5.5.8 GTAW (ACTIG) 230V
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llustracja 11. GTAW (ACTIG) 230V Cyklu obcigZenia
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5.5.9 Cyklu obciazenia
25% cyklu obcigzenia

Spawarka EMP 205ic AC/DC generuje wyjsciowy prad spawania o wartosci 205 A przy 25% cyklu pracy (230 V). Samorese-
tujacy sie termostat ochroni Zzrédto zasilania, w przypadku przekroczenia wartosci obciazenia dla cyklu pracy.

Przyktad: Jezeli Zrédto pradu dziata przy 25% cyklu pracy, zapewni ono znamionowe natezenie pragdu przez maksymalnie
2,5 minuty na kazde 10 minut. W pozostatym czasie wynoszacym 7,5 minuty, Zrédto energii musi ostygnac.

2,5 minuty 7,5 minuty

llustracja 12. Przyktad 25% cyklu pracy

Istnieje mozliwos¢ wybrania innej kombinacji cyklu obcigzenia i pradu spawania. Na podstawie ponizszych wykreséw okres|
prawidtowy cykl pracy dla danego pradu spawania.

110
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§ 70
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v
g 50 — o M A
X a0 weeeeeen ACTIG
>
Vo -—- DCTIG
20
10
0
0 10 20 30 40 50 60 70 80 950 100 110 120
Prad spawania (ampery)
llustracja 13. Wykresy cyklu pracy dla 120V
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llustracja 14. Wykresy cyklu pracy dla 230V
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5.6 Wyjmowanie/osadzanie szpuli dolnej

UWAGA!
Do wykonania tej procedury nie trzeba podiacza¢ gazu. W tej procedurze nalezy
wylaczy¢ (OFF) zasilanie.

Sprezyna ustawia ,wartos¢ sity hamowania', dziatajaca przeciwnie do kierunku ruchu silnika podajnika drutu i ciggu rolek
kota podawczego. Dokre¢ mocno recznie srube A" — patrz ilustracje ponize;j.

Wyjmij/osadz szpule, jak pokazano ponizej.

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

llustracja 15. Dokrecanie nakretki blokujacej szpule o 100 mm (4 cale)

5.7 Wybor linera

Zapoznaj sie z instrukcjg obstugi palnika zapisang na dysku wymiennym USB, aby wybra¢ wiasciwy liner zamienny dla
uzywanego rodzaju drutu i Srednicy.

5.8 Osadzanie/usuwanie drutu

UWAGA!
W przypadku osadzania drutu aluminiowego - patrz rozdziat,Spawanie drutem
aluminiowym".

Spawarka EMP 205ic AC/DC obstuguje dwa mniejsze rozmiary szpuli - 100 mm (4 cale) i 200 mm (8 cali). Odpowiednie
wymiary drutu dla kazdego jego rodzaju znajduja sie w rozdziale ,DANE TECHNICZNE".

llustracja 16. Widok od strony szpuli drutu

1. Piasta szpuli 4. Otwieranie bocznej pokrywy
2. Filtr EMC 5. Zawér gazu
3. Wytacznik automatyczny 6. Mechanizm podawania drutu
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OSTRZEZENIE!
Nie umieszczaj ani nie kieruj palnika w poblize twarzy, dtoni lub ciata, poniewaz
moze to doprowadzi¢ do odniesienia obrazen.

niczego przez rolki podawcze.

UWAGA!
Upewnij sie, ze zastosowano prawidtowe rolki podawcze/dociskowe. Aby uzyskac
wiecej informacji, patrz KOMPONENTY EKSPLOATACYJNE.

UWAGA!

Pamietaj, aby stosowa¢ odpowiednig koncéwke kontaktowa w palniku spawal-
niczym, dostosowang do uzywanej srednicy drutu. Palnik jest wyposazony w
koncéwke kontaktowa do drutu o srednicy 0,8 mm (0,030 cala). Jesli uzywasz innej
$rednicy, musisz zmieni¢ nasadke stykowa i rolke napedowa. Stosowanie linera
drutu osadzonego w palniku jest zalecane podczas spawania drutami Fe i SS.

OSTRZEZENIE!
Niebezpieczenstwo zmiazdzenia lub scisniecia czesci ciata podczas wymiany
szpuli drutu! Nie stosuj rekawic ochronnych podczas przewlekania drutu spawal-

5.8.1 Instalowanie drutu
1. Wylacz (OFF) zasilanie urzadzenia.
Otworz boczng pokrywe.

Zwolnij ramie rolki dociskowej, popychajac srube napinajaca ku sobie (1).

H> W N

Podnies$ ramie rolki dociskowej do géry (2).

PRZESTROGA!

Utrzymuj drut spawalniczy MIG stabilnie, aby nie dopusci¢ do jego rozplatania.

5. Gdy drut spawalniczy MIG jest podawany od spodu szpuli, przeciggnij drut elektrody przez prowadnice wlotowg (3),
pomiedzy rolkami, przez prowadnice wylotowa i do palnika MIG.

Ponownie zamocuj ramie rolki dociskowej i sSrube napinajaca napedu drutu i w razie potrzeby wyreguluj docisk.
Wiacz (ON) zasilanie urzadzenia.

Przy stosunkowo prostym przewodzie palnika MIG, przeprowadz drut przez palnik MIG, naciskajac przetgcznik spustowy.

© © N o

Zamknij pokrywe boczna.

llustracja 17. Mechanizm podawania drutu
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5.8.2 Usuwanie drutu

—_

. Wylacz (OFF) zasilanie urzadzenia.
Odciac koniec drutu spawalniczego MIG wystajacego z palnika.
Otwérz boczna pokrywe.

Zwolnij ramie rolki dociskowej, popychajac $rube napinajaca ku sobie (1).

v ok W N

Podnies$ ramie rolki dociskowej do géry (2).

PRZESTROGA!

Utrzymuj drut spawalniczy MIG stabilnie, aby nie dopusci¢ do jego rozplatania.

6. Nawin ponownie drut na szpule, obracajac ja recznie zgodnie zruchem wskazéwek zegara. Gdy drut zostanie catkowicie
nawiniety na szpule, zabezpiecz koniec szpuli, aby zapobiec jego rozplatywaniu.

7. Zamknij pokrywe boczna.

5.9 Spawanie drutem aluminiowym

UWAGA!
Po wykonaniu instrukgji zawartych w tej sekcji nalezy powrdci¢ do sekgji, 5.8
Osadzanie/wycigganie drutu"

Aby spawac aluminium przy uzyciu standardowego palnika dostarczonego w zestawie, przeczytaj instrukcje obstugi palnika
MIG, aby zapoznac sie z procedura zastapienia standardowego stalowego linera palnika linerem Teflonowym®.

« Model EMP 205ic AC/DC wykorzystuje model palnika: Palnik MXL™ 270 A MIG z 3-metrowym (10 stép) kablem (dla FCW
1,2 mm)

Zamoéw nastepujace akcesoria:

«  Teflonowy® liner palnika (liner PTFE), 3 m (10 stép): Patrz sekcja CZESCI (Tabela lineréw drutu) w instrukcji obstugi palnika
ESAB (patrz uwaga powyzej).

«  Wyjsciowa tuba prowadzaca drutu pokryta Teflonem® (wybierz rozmiar, aby dopasowac drut z tabeli podanej w sekcji
Komponenty eksploatacyjne).
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5.10 Ustawianie docisku podawania drutu

UWAGA!

Ta procedura wymaga wiaczenia (ON) urzadzenia. Do wykonania tej procedury nie
trzeba podfaczac gazu.

1. Wiacz (ON) zasilanie urzadzenia.

2. Zacznij od upewnienia sig, ze drut porusza sie ptynnie przez prowadnice drutu.

PRZESTROGA!

Wazne jest, aby docisk podawania nie byto zbyt wysoki ani zbyt niski.

3. Sprawdz, czy wartos$¢ docisku zasilajacego jest ustawiona prawidtowo, wyprowadz drut opierajac go o izolowany przed-
miot, np. kawatek drewna.

4. Ustawianie minimalnego docisku rolki:

Podczas utrzymywania uchwytu spawalniczego w odlegtosci okoto 6 mm (% cala) od kawatka drewna (patrz rys. 12),
rolki podajnika drutu powinny sie slizgac. Jesli nie, zmniejsz naprezenie drutu, odpowiednio ustawiajac pozycje pokretta
naprezajacego na zespole podajnika drutu.

POWIERZCHNIA
| i TWARDEGO
‘//-l ,,/’ : PREWNA
]
4 : :
e § 2
o<
6 mm

llustracja 18. SprawdZz rolke podawcza na obecnos¢ uslizgu, wskazujacego na brak nadcisnienia

5. Ustawianie prawidtowego docisku rolki:

Jesli trzymasz uchwyt spawalniczy w odlegtosci okoto 50 mm (2 cale) od kawatka drewna, drut nalezy wysunac i zagig¢
(ilustracja 13).

PRZESTROGA!

Chron twarz/oczy/czesci ciata przed koricéwka drutu.

POWIERZCHNIA
TWARDEGO

f‘\’\) . DREWNA
2 f

A //,/»C?
j>/
A/

' W'}
A

50 mm

llustracja 19. Sprawdzanie wtasciwego docisku rolki podawczej
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5.11 Wymiana rolki podajnika drutu

OSTRZEZENIE!

Przed rozpoczeciem tego zadania nalezy odtaczy¢ zasilanie od urzadzenia.

UWAGA!
Do wykonania tej procedury nie trzeba podfaczac gazu.

Pary rolek podawczych o podwdéjnych rowkach o réznych rozmiarach sg dostarczane standardowo (wymienione w sekgji
Komponenty eksploatacyjne). Zmien rolki podajace, aby dopasowac je do rozmiaru/typu drutu na szpuli. Patrz sekcja
Komponenty eksploatacyjne, aby dobra¢ rolke podawcza. Rysunek 20 pokazuje lokalizacje rolek podawczych drutu. Rolki
dociskowe nie s3 wymieniane.

llustracja 20. Lokalizacja rolek podawczych drutu i rolek dociskowych

1. Rolka dociskowa 3. Pokretto blokujace
2. Rolka podawcza drutur

UWAGA!

Etykieta graficzna wyttoczona z boku rolki podawczej drutu i zwrécona ku tobie
wskazuje rozmiar rowka z drutu po przeciwnej (wewnetrznej) stronie rolki. Wybrany
rowek powinien pasowac do uzywanego rozmiaru drutu. Kazda rolka jest przysto-
sowana do dwoch rozmiaréw rowkéw. Rozmiar rowka na rolce zwréconej ku tobie
odpowiada rozmiarowi rowka po drugiej stronie rolki. Zainstaluj rowek o pozagdanym
rozmiarze, tak aby etykieta po stronie rolki byta skierowana do siebie.
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5.11.1 Usuwanie rolki podajnika drutu

1. Jesli instalowane sa nowe rolki, wybierz odpowiedni rozmiar i typ (rowek w ksztatcie litery U, V lub radetkowany) dla
instalowanego drutu (patrz sekcja Komponenty eksploatacyjne).

2. Odfacz zrodto zasilania elektrycznego od urzadzenia.
3. Otwodrz pokrywe po stronie szpuli drutu urzadzenia EMP.

4. Przed obréceniem pokretta docisku drutu: zwrd¢ uwage na ustawienie numeryczne wskazane na korpusie bezposred-
nio pod uchwytem. Zapisz te liczbe, aby zresetowac naprezenie w przyblizonym zakresie. Sekcja ,Ustawianie docisku
podawania drutu" opisuje dokfadna regulacje dla tej regulacji naciggu.

UWAGA!

Poniewaz regulacja docisku podawania drutu moze zostac zaktdécona przy
zwalnianiu tego ramienia, napiecie rolek bedzie musiato zosta¢ ponownie
wyregulowane na koniec tej procedury. Zapisanie wartosci niezaktéconej skali w
poprzednim kroku utatwi proces pod koniec procedury dokfadnego ustawienia
naprezenia.

5. Zwolnij ramie napinajace poprzez poluzowanie pokretta napinajacego i wyciagniecie go z zapadki i obrécenie ku sobie
(patrz 1 narys. 10). Poniewaz regulacja docisku podawania drutu moze zostac¢ zaktécona przy zwalnianiu tego ramienia,
napiecie rolek bedzie musiato zosta¢ ponownie wyregulowane na koniec tej procedury.

UWAGA!
Ramie napinajace jest typu sprezynowego. Wyskoczy, gdy pokretto napinajace
zostanie obrécone poza zakres.

6. Podnies drut z rowka.

7. Zdemontuj rolke podajnika drutu, wykrecajac jej pokretto blokujgce i wysuwajac rolke z watka.
PRZESTROGA!

Podczas zdejmowania rolki nalezy uwaza¢, aby nie zgubic klina wpustu watu
napedowego silnika. Nieprzestrzeganie tego zalecenia doprowadzi do stanu, w
ktérym cate urzadzenie bedzie bezuzyteczne do chwili wymiany tej czesci.
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5.11.2 Instalowanie rolki podajnika drutu

1. Zamontuj rolke napedowg (o wiasciwym rozmiarze i przy wtasciwej orientacji rowka). Sprawdz, czy rowek o odpowiednim
rozmiarze jest zorientowany od wewnatrz (patrz rys. 21).

UWAGA!

Rolki podajnika drutu zostana albo wymienione (aby byty zgodne z rozmiarem
i typem instalowanego nowego drutu), albo ponownie uzyte, jesli wymieniany
drut bedzie tego samego rozmiaru i rodzaju.

|“] a_.;-::,.--'"%l--.

s :-I':.:I

llustracja 21. Rolki podajnika drutu oferowane sg w wielu rozmiarach

1. Etykieta i odpowiedni rowek

UWAGA!
Etykieta na rolkach pasuje do rowka po przeciwnej stronie rolki.

2. Dokreci¢ pokretto blokujgce rolki napedowej, obracajac je w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek zegara. Dokrecenie
reka jest wystarczajace.

3. Umies$¢ drut w wewnetrznym rowku rolki podawczej drutu.

UWAGA!
Jezeli drut zostat wyciggniety (nie jedynie podniesiony z rowka rolki), bedzie
musiat zosta¢ ponownie zainstalowany (patrz podrozdziat,Instalowanie drutu").

4. Zamknij rolki dociskowe na drucie.

5. Wyreguluj site podawania drutu, regulujac naciag drutu na rolkach podajnika poprzez obrécenie pokretta naciggu
zgodnie z procedura opisana w rozdziale ,Ustawianie sity podawania drutu".

6. Zamknij pokrywe po stronie szpuli drutu modutu EMP.
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6 PANEL STEROWNICZY

Ogélne przepisy bezpieczenstwa dotyczace obchodzenia sie z urzadzeniem mozna znalezé w czesci ,Srodki
ostroznosci" rozdziatu ,,BEZPIECZENSTWO" niniejszej instrukcji. Ogélne informacje na temat obstugi znajduja
sie wrozdziale,,OBSLUGA" niniejszej instrukgcji. Przed instalacja, obstuga lub serwisowaniem tego sprzetu nalezy
zapoznac sie z zasadami bezpieczenstwa obowigzujacymi u pracodawcy i postepowac zgodnie z nimi.

UWAGA!
Po zakonczeniu procedury wigczania, na panelu sterowania wyswietlone zostanie menu gtéwne.

6.1 Jak nawigowac

1. Gérne pokretto sterujace

a) Ustaw wartos¢ wyjsciowego natezenia pradu
"EMP205cACIDC Ve 1) b) Ustaw predkos¢ podawania drutu
2. Dolne pokretto sterujace

a) Dobér napiecia MIG

20 b) Wyréwnanie napiecia SMIG
c) Tryb MMA: WE/WYL tuku
3(M) d) DCTIG: Ustaw PPS

e) ACTIG: Réwnowaga
3. Nawigacja po opcjach menu: Nacisnij, aby wybrac

6.2  Ekran giéwny urzadzenia EMP 205ic AC/DC

1. Tryb sMIG
2. Reczny tryb MIG

3. Tryb spawania drutem z rdzeniem proszkowym bez gazu
ostonowego

4.Tryb MMA

5.Tryb DCTIG
6.Tryb ACTIG

7. Ustawienia

8. Instrukcja obstugi

9. Okno dialogowe
6.2.1 TrybsMIG

» Podstawowy:

1. Ekran gtéwny

2. Informacja

3. Pamiec

4. Wybér materiatéw

5. Predko$¢ podawania drutu
6. Wskaznik grubosci materiatu
7. 0Okno dialogowe

Set WFS - MPM
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e Zaawansowane:

1. Ekran gtéwny

2. Informacja

3. Pamiec

4. Wybor materiatow

5. Wybér parametrow

6. Predkos$¢ podawania drutu
7. Wskaznik grubosci materiatu

sMIG . " -
Set WFS - MPM 2 8. Regulacja korekgji napiecia

9. Okno dialogowe

6.2.2 Reczny tryb MIG

« Podstawowy:

1. Ekran gtéwny

2. Informacja

3. Pamiec

4. Wybor materiatow

5. Predko$¢ podawania drutu
6. Regulacja napiecia

MIG / MAG )
Set WFS - MPM 7. Okno dialogowe

« Zaawansowane:

1. Ekran gtéwny

2. Informacja

3. Pamiec

4. Wybor materiatéw

5. Wybér parametrow

6. Predkos¢ podawania drutu
7. Regulacja napiecia

MIG / MAG .
Set WES - MPM 8. Okno dialogowe

6.2.3  Tryb spawania drutem z rdzeniem proszkowym bez gazu ostonowego

« Podstawowy:

1. Ekran gtéwny

2. Informacja

3. Pamiec

4, Predkos¢ podawania drutu
5. Regulacja napiecia

6. Okno dialogowe

FLUX CORED
Set WFS - MPM
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« Zaawansowane:

FLUX CORED
Set WFS - MPM

6.24 Tryb MMA

« Podstawowy:

[0)
(%

STICK
Set - AMPS

e Zaawansowane:

STICK
Set - AMPS

6.2.5 TrybDCTIG

« Podstawowy:

0463 703 001PL

DC PULSE TIG
Set - AMPS

1. Ekran gtéwny

2. Informacja

3. Pamiec

4. Wybér parametrow

5. Predkos$¢ podawania drutu
6. Regulacja napiecia

7. Okno dialogowe

1. Ekran gtéwny
2. Informacja
3. Pamiec
4. Regulacja natezenia pradu
5. Napiecie wyjsciowe spawania
(Napiecie w obwodzie otwartym lub tuk)
6. Okno dialogowe
7. WE/WYL tuku

Gdy wyjscie jest ,gorace", niebieski zmienia kolor na poma-
ranczowy.

1. Ekran gtéwny
2. Informacja
3. Pamiec
4. Wybor parametréow
5. Natezenie pradu
6. Napiecie wyjsciowe spawania
(Napiecie w obwodzie otwartym lub tuk)
7. WE/WYL tuku
8. Okno dialogowe

Gdy wyjscie jest ,gorace", niebieski zmienia kolor na poma-
ranczowy.

1. Ekran gtéwny

2. Informacja

3. Pamiec

4. Impuls

5. Natezenie pradu
6. Okno dialogowe
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o Zaawansowane z WYL impulsem:

. Ekran gtéwny
.Informacja

. Pamie¢

. Impuls

.Wybdr parametréw
. Natezenie pradu

. Okno dialogowe

N Ot N =

DCTIG
Set - AMPS

o Zaawansowane z Wkt impulsem:

. Ekran gtéwny
.Informacja

. Pamiec

.Impuls

.Wybér parametréw
. Natezenie pradu

DC PULSE TIG

. Okno dialogowe
Home

0 N O LW —

. Czas szczytu

6.2.6 TrybACTIG

» Podstawowy:

1. Ekran gtéwny

2. Informacja

3. Pamiec

4. Natezenie pradu
5.

Okno dialogowe

ACTIG
Set - AMPS

« Zaawansowane

. Ekran gtéwny

. Informacja

. Pamie¢

.Wybdr parametréw
. Natezenie pradu
.Réownowaga

SO Ll W=

AC TIG ]
Set - AMPS 7. Okno dialogowe
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1. Tryby zerowania

2. Calowe/Metryczne

3. Podstawowe/Zaawansowane
4. Ustawienia jezyka

5. Informacja

SETTINGS 6. Ekran gtéwny
Home 7. Okno dialogowe

1. Informacje dotyczace konserwacji
2. Czesci zamienne/eksploatacyjne
3. Informacje eksploatacyjne

4. Ekran gtéwny

USER MANUAL 5. Okno dialogowe

Home

UWAGA!

SCT - zakonczenie zwarciowe to metoda automatycznego dopalania na koricu spoiny w celu elektrycz-
nego odciecia drutu przez impulsowanie wysokim pradem w kontrolowanym procesie. Rezultatem jest
tadny, czysty koniec drutu, bez ballingu (formowania kulki) lub jego przyklejania sie do jeziorka spawalni-
czego lub koncowki palnika.

Pozwala to na wyjgtkowe wznowienie kontynuacji kolejnych spoin. Ta funkcja jest przeznaczona gtéw-
nie do spawania tukiem zwarciowym stali miekkiej i nierdzewnej. W przypadku spawania tukiem natry-
skowym i elektrodg z rdzeniem proszkowym, zaleca sie tradycyjne wypalanie. Gdy czas dopalania jest
ustawiony na zero, funkcja SCT jest wigczana automatycznie. Niezerowe ustawienie wypalania skutkowac
bedzie dezaktywacja SCT.
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spawalniczym

WYBOR SCT NA
WYSWIETLACZU

Zakonczenie zwarciowe
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WL: wypalanie ustawione na zerg
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6 PANEL STEROWNICZY

IKONA

ZNACZENIE

IKONA

ZNACZENIE
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przywierania elektrody stick w
jeziorku spawalniczym

Stupek trymu Zmiana profi-
lu $ciegu spoiny z ptaskiego
na wypukty lub ptaskiego na
wklesty

Opadanie Spadek natezenia
pradu w czasie na koncu cyklu
spawania

Ustawienia zaawansowane

Goracy rozruch Wzrost nateze-
nia podczas uderzania elektroda
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przywierania
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6 PANEL STEROWNICZY
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7 OPERACJA SPAWANIATIG

7 OPERACJA SPAWANIATIG
7.1  Spawanie metoda DCTIG

Ponizsza ilustracja pokazuje nawigacje/konfiguracje spawania DCTIG w trybie zaawansowanym (A-B-C-D-E-F-G-H-I-J-K-L-
-M-N-O-P-Q-R-5-T).

DC PULSE TIG
Down Siope

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
Down Siope Up Slope.

DC PULSE TIG
Remote

< BN e

D[]
N

DC PULSE TIG DC PULSE TIG

< BN e

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
Current min Remote

o 122

99

NEEEE REEEE BEEEE BEEER

DC PULSE TIG DC PULSE TIG
Dual Current On Dual Current On
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7 OPERACJA SPAWANIATIG

7.1.1  Impuls DCTIG

Spawanie impulsowe DCTIG stosuje sie gtéwnie na cienkich metalach, ale mozna je réwniez stosowa¢ do grubszych ma-
teriatdw w zaleznosci od zastosowania. Impulsowanie pozwala uzytkownikowi kontrolowac ilos¢ ciepta przytozonego do
przedmiotu obrabianego. Ustawienie impulsu daje uzytkownikowi znacznie wieksza kontrole nad procesem spawania bez
uszczerbku dla wytrzymatosci i integralnosci spoiny oraz pomaga uzyskac gtadka i czysta spoine.

Tryb podstawowy:

W trybie podstawowym, impuls TIG DC ma ustawienia domysIne: prad powrotny = 50%, czas szczytu = 50%, PPS = 2.

Uzytkownik nie bedzie mégt regulowad tych parametréw, aby dostosowac te parametry, musi on by¢ w trybie zaawanso-
wanym. Ponizsza ilustracja pokazuje nawigacje/konfiguracje impulsu DC TIG w trybie podstawowym (A-B-C-D).

ﬂﬂ
OFF @

DC TIG DC TIG
Return Pulse ON / OFF

Tryb zaawansowany:
W trybie zaawansowanym, uzytkownik ma mozliwos$¢ dostosowania ustawient parametru impuls TIG DC, jak wyjasniono
ponizej.

1 3

<J'IJ'[IU'L|J'U

oN m

Z

1. Impuls WEL/WYL

DG PULSE TIG 2. Prad tfa (%)

Pulse ON / OFF

3. Czas szczytu (%)

4. Prad szczytowy/ustawiony (A)

5. Hz/PPS (liczba impulséw na sekunde)

DC PULSE TIG
Home

Prad tta (%): Prad tta to ilos¢ pradu, przy ktorej ksztatt fali impulsu DC TIG znajduje sie w przedziale czasowym tta. Prad tla
jest dostosowywany w procentach pradu szczytowego w menu impulséw. Mozna regulowac w zakresie pomiedzy 1 a 99%.

Czas szczytu (%): Czas szczytu to czas, w ktorym fala impulsu TIG pradu statego osigga wartos¢ pradu szczytowego. Czas
szczytu jest dostosowywany w procentowe;j ilosci parametru PPS. Mozna regulowaé w zakresie pomiedzy 1 a 99%.

Prad szczytowy/ustawiony (A): Prad szczytowy ustawia sie za pomoca gérnego pokretta sterujgcego. Mozna regulowac
w zakresie od 5 do 205 A.

Hz/PPS (liczba impulséw na sekunde): Szybkos¢, z jaka przebieg pradu wyjsciowego impulsu TIG DC przefgcza sie pomie-
dzy pradem szczytowym a pradem tfa ustawiana jest za pomocg dolnego pokretta sterujgcego. Mozna ustawi¢ w zakresie
od 0,1 do 500.
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7 OPERACJA SPAWANIATIG

Ponizsza ilustracja pokazuje nawigacje/konfiguracje impulsu DCTIG w trybie zaawansowanym (A-B-C-D-E-F-G-H-I-J).

DC TIG
Pulse ON / OFF

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

DC PULSE TIG
Home

RLLEER AT 5 5 %

H 56A
BKGND A

DC PULSE TIG
Back Current

DC PULSE TIG
Set - Hz

«JULIULELr 5 0 %

103A

B mSEEE

G 51A
BKGND A

DC PULSE TIG
Back Current

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

| J

®
@
®
@D
i
®
@
®
0)
i
®
@)
[O)
0)
i

Do goe

DC PULSE TIG
Peak Time

DC PULSE TIG
Peak Time
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7 OPERACJA SPAWANIATIG

Ponizsza ilustracja pokazuje przyktad idealnego przebiegu pradu wyjsciowego impulsu DCTIG w trybach podstawowym
i zaawansowanym.

Ustawienia uzytkownika:
Iszczyty = 100A

Ustawienia domysine:

Tio = 50%

Czas szczytu = 50%

Hz/PPS = 2.0

Tryb podwdjnego natezenia = WYL

Iszczytu = 100A 1

1
1
|
————————————— ———

lrea= 50A

1
1 1
I
I

0,
50% SzCZYTU | | 50% SzCzYTU |

1 50% POWROTU ; 50% POWROTU
I | I

TRYB PODSTAWOWY STAN SPAWANIA

Ustawienia uzytkownika:

Iszczyry= 100A

Tto = 50%

Czas szczytu = 70%

Hz/PPS = 3.0

Tryb podwéjnego natezenia = WYL

Iszczyry = 100A :
1
|

bea=s0A | 1

—
! ! | | I 1
] ] . .
! ! I I | |
< pl Ly —> 1 —> |
70% SzCzYTU | I 70%szCzYTU | " 70% SZCZYTU | I

I I
I I I I
:<—>: e—t —t
I I

30% POWROTU 30!’/n POWRO!TU 30% POWRQTU

TRYB ZAAWANSOWANY STAN SPAWANIA
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7 OPERACJA SPAWANIATIG

Praca impulsowa DCTIG z podtaczonym zdalnym kontrolerem natezenia:
Urzadzenie EMP 205 obstuguje nastepujace typy zdalnych kontroleréw natezenia dostarczane przez ESAB.

1. Przefacznik nozny
2. Sterownik zdalny podwieszany
3. Sterowanie kciukiem (osobny lub jako czes¢ zespotu palnika TIG)

Gdy kontroler zdalny jest podtgczony do urzadzenia EMP 205 za pomoca 8-stykowego gniazda na panelu przednim, obli-
czenia wartosci pradu tfa sg inne niz w przypadku konfiguracji ze standardowym palnikiem TIG ze spustem. Bez kontrolera
zdalnego, warto$¢ pradu tfa jest ustawionym procentem razy prad ustawiony przez uzytkownika, jednak w przypadku sto-
sowania kontrolera zdalnego, jest ona ustawionym procentem pomnozonym przez prad ustawiony na kontrolerze zdalnym.
Przyktad:

Tryb podstawowy: Jedli uzytkownik ustawi natezenie pradu jako

ISZCZyt (A)=100
DomyslIne ustawienia innych parametréw w trybie podstawowym to
Background (%) =50
Czas szczytu (%) =50
Hz/PPS (liczba impulséw na sekunde) = 2.0
Imin (A) =5
Obliczona wartos$¢
lpowrotu (A) = 50A (I, . *50% =100 * 0.5)
Oznacza to, ze jesli sterownik zdalny jest ustawiony na calg szerokos$¢ zakresu, to
ISZczyt =100A
Ipowrotu =50A
ale jesli uzytkownik ustawi zdalny sterownik na potowe zakresu,
szczyt = 50A
Ipowrotu = 25A
i jesli uzytkownik ustawi sterownik zdalny na trzy czwarte zakresu,
l,.,Yt=75A

Ipowrotu =37A
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7 OPERACJA SPAWANIATIG

Ponizsza ilustracja pokazuje powyzszy przyktad w odniesieniu do przebiegdéw pradu wyjsciowego w trybie podstawowym.

Ustawienia uzytkownika:
Iszczyry = 100A

Ustawienia domysine:

Tto = 50%

Czas szczytu = 50%

Hz/PPS = 2.0

Tryb podwdéjnego natezenia = WYL

Iszczyty = 100A |

I
ITLA= 50A F——— - - t———— -] ——

1 1
1 I
T 1
1 1
(e > A s——
50% SZCZYTU I<—>| 50% SZCZYTU

p0% POWROTU, 150% POWROTU
| | |

TRYB PODSTAWOWY STAN SPAWANIA ZE ZDALNYM STEROWNIKIEM USTAWIONY NA CALY ZAKRES

Ustawienia uzytkownika:
lszczytu = 100A

Ustawienia domysine:

Tto = 50%

Czas szczytu = 50%

Hz/PPS = 2.0

Tryb podwdjnego natezenia = WYL

1
I
lszczytu = 50A |
|

Ia=25AF — = — — = = [——— -~ — ) —

1

1

1 1 | :
e—

50% SZCZYTU e 509, SZCZYTU !

l——

1 50% POWROTU! 1 50% POWROTUI
| 1 |

TRYB PODSTAWOWY STAN SPAWANIA ZE ZDALNYM STEROWNIKIEM USTAWIONYM NA POLOWE ZAKRESU

Ustawienia uzytkownika:
Iszczyry = 100A

Ustawienia domysine:

Tto = 50%

Czas szczytu = 50%

Hz/PPS = 2.0

Tryb podwéjnego natezenia = WYL

|
Iszczyry = T5A :
1

Ia=37A F = = = = = = S}, - - - ———

50% SZCZYTU 50%SZCZYTU o )
1 1
| 50% POWROTU | : 50% POWROTU :

TRYB PODSTAWOWY STAN SPAWANIA ZE ZDALNYM STEROWNIKIEM USTAWIONYM NA TRZY CZWARTE ZAKRESU
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7 OPERACJA SPAWANIATIG

Tryb zaawansowany: Jesli uzytkownik ustawi parametry jako
Iszczyt (A) =100
Tho (%) = 80
Czas szczytu (%) =70
Hz/PPS (liczba impulséw na sekunde) = 3.0
lmin (A) =5
Obliczona wartos¢
Ipowrotu (A) = 80A (ISZCZyt *80% =100 * 0.8)
Oznacza to, ze jesli sterownik zdalny jest ustawiony na cala szerokos$¢ zakresu, to
lSZCZyt = 1OOA
lya= 80A
ale jesli uzytkownik ustawi zdalny sterownik na potowe zakresu,
ISZCZyt = 50A
Ipowrotu =40A
i jedli uzytkownik ustawi sterownik zdalny na trzy czwarte zakresu,
l,.,Yt=75A

Ipowrotu =60A

0463 703 001PL -50-



7 OPERACJA SPAWANIATIG

Ponizszailustracja pokazuje powyzszy przyktad w odniesieniu do przebiegéw pradu wyjsciowego w trybie zaawansowanym.

Iszczyry = 100A

Ustawienia uzytkownika:
Iszczyry= 100A

Tio = 80%

Czas szczytu = 70%
Hz/PPS = 3.0

Tryb podwéjnego natezeni

h = WYL

lea=80A |- === -- - - - e __ | ik _I_!I -
1 1 | | 1 |
1 1 | | 1 1
1 1 . . X .
1 ] ) | I 1
- N| l¢ > ¢ > !
70% SZCZvTU : : 70% SZCZYTU | 1 70% SZCZYTU | 1
1 1 1 1
— — —

30% POWROTU 30% POWROTU 30% POWROTU

TRYB ZAAWANSOWANY STAN SPAWANIA ZE ZDALNYM STEROWNIKIEM USTAWIONY NA CALY ZAKRES

Iszczyry = 50A

I a= 40A

Ustawienia uzytkownika:
Iszczyry= 100A

Tio = 80%

Czas szczytu = 70%
Hz/PPS = 3.0

Tryb podwadjnego natgzeni

h = WYL

TRYB ZAAWANSOWANY STAN SPAWANIA ZE ZDALNYM STEROWNIKIEM USTAWIONYM NA POLOWE ZAKRESU

3
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6 POWROTU

Ustawienia uzytkownika:
Iszczyry= 100A

Tlo = 80%

Czas szczytu = 70%
Hz/PPS = 3.0

Tryb podwadjnego natgzeni

h = WYL

>

70% SZCZYTU
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|
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1
1
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TRYB ZAAWANSOWANY STAN SPAWANIA ZE ZDALNYM STEROWNIKIEM USTAWIONYM NA TRZY CZWARTE ZAKRESU
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7 OPERACJA SPAWANIATIG

7.1.2 Podwdjne natezenie DCTIG

Urzadzenie EMP 205 CE wprowadza nowa funkcje o nazwie Praca z podwojnym natezeniem w DCTIG (zaréwno w trybie
pracy ciagtej jaki i impulsowej DC) do rodziny urzadzen Rebel. Funkcja podwdjnego natezenia pozwala uzytkownikowi
przejs¢ na nizsze natezenie pradu podczas spawania narozy lub krawedzi bez zatrzymywania spawania.

Praca z podwdjnym natezeniem jest dostepna wylacznie w trybie zaawansowanym, po aktywacji cyklu 4-taktowego
i ustawieniu kontrolera zdalnego dla palnika.

Gdy tryb podwdjnego natezenia jest wiaczony, mozna go aktywowac poprzez szybkie nacisniecie i zwolnienie spustu
podczas spawania. Jedno szybkie dotkniecie spustu (nacisniecie i zwolnienie) spowoduje przetaczenie wyjsciowego pradu
spawania z,Pradu A" na,Prad B"; kolejne szybkie nacisniecie spustu przetaczy prad spawania z,Pragdu B" na,Prad A". Zobacz
ponizsze zdjecia.

Ustawienia:
Szybkie wcisniecie spustu | _ 4 takty aktywowane
(wcisniecie i zwolnienie) - Wybor palnika w kontrolerze zdalnym

- Tryb podwdjnego natezenia aktywny

Spuét Sbust Spust Spust
wcisniety zwolniony wcisniety zwolniony

Ponizsza ilustracja pokazuje nawigacje/konfiguracje podwdéjnego natezenia w spawaniu DC TIG w trybie zaawansowanym
(A-B-C-D-E-F-G).

GRA AR = ®) < G\ &‘4-
@ @l @ @iam ¢ £
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DC PULSE TIG G DC PULSE TIG

4T Torch
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min

D

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

AR RIS 4= 103
)] A e . son

E I F

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

NEESEE] REEEE BE

@ @A
M

S G

DC PULSE TIG
Dual Current On
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7 OPERACJA SPAWANIATIG

Wartos¢,Prad B" to procentowa wartos$¢ pradu, ustawiona przez uzytkownika (,Prad A"). Jak wynika z powyzszej ilustracji,
procent natezenia podwadjnego ustawiony na 55%, a natezenie ustawiane przez uzytkownika (,Prad A") ma wartos¢ 103A,
wartos¢ ,Pradu B" wynosi zatem 103 x 55% = 56A. Podczas pulsowania warto$¢ parametru ,Prad B" dla wartosci pradu
szczytowego jest procentem podwdjnego natezenia razy natezenie szczytowe, a dla pradu tta wartoscia,,pradu B" jest prad
tta razy 0,85. Zobacz ponizsze zdjecia.

Ustawienia uzytkownika:
lser = 100A (Prad A)
2T/4T = Tryb 4T Szybkie wci$nigcie spustu >100ms i <250ms|

Tryb podwadjnego natgzenia = WL
Podwojne natezenie = 55% \\\
1 1
, 1 1
1

Prad A =100A f——

Prad B=55A |-~ === - == - = = = o = o o — --

TRYB ZAAWANSOWANY STAN SPAWANIA Z AKTYWNYM PODWOJUNYM NATEZENIEM

Ustawienia uzytkownika:

Iser= 100A (Prad A)

2T/AT = Tryb 4T

Tryb podwéjnego natezenia = WL
Podwadjne natezenie = 55%

Tio = 50% | Szybkie wcisnigcie spustu >100ms i <250ms|
Czas szczytu=70%
Hz/PPS = 3.0
I
Prad A = 100A 1 !
Iszczyru= 103A : !

3
2
o
o2}
=2
®
N
o
N
<
=
£
1
a
-3
>

la=51A f— === === o pmpmpmp——— ;]l ———————————
' : Prad B(tla) = 43A i

I
——>' < > ¢ >,
70% SZCZYTU ! 70% SZCZYTU | I 70% SZCZYTU —
: , : 1 70% SZCZYTU
I I
e — " :
30% POWROTU 30% POWROTU 30% POWR¢TU y

30% POWROTU
TRYB ZAAWANSOWANY STAN SPAWANIA IMPULSOWANIE DC Z WLACZONYM PODWOJNYM NATEZENIEM
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7.2 Spawanie ACTIG

Spawanie metoda ACTIG jest stosowane gtéwnie do materiatdéw niezelaznych, takich jak aluminium. W spawaniu metoda
ACTIG, biegunowosc¢ pradu wyjsciowego jest przetagczana pomiedzy elektroda dodatnig (EP) a elektroda ujemna (EN). W
spawarce Rebel 205ic AC/DC, przetaczanie polaryzacji wyjsciowej wynosi od 25 do 400 Hz. Polaryzacja EN zapewnia operacje
spawalniczg, a biegunowos¢ EP zapewnia dziatanie czyszczace.

Tryb podstawowy:

W trybie podstawowym, ACTIG pracuje z ustawieniami domysinymi: przeptyw wstepny = 0,8 sek., przeptyw koricowy = 8
sek., wznoszenie = 0,5 sek., opadanie = 0,5 sek., przesuniecie =0, MIN =5 A, czestotliwos¢ = 120 Hz oraz rbwnowaga = 70%.

Uzytkownik nie bedzie mégt dostosowac tych parametréw impulsu, aby je dostosowac, musi przejs¢ do trybu zaawanso-
wanego.

Tryb zaawansowany:

W trybie zaawansowanym, uzytkownik ma mozliwo$¢ dostosowania ustawien ACTIG, jak wyjasniono ponizej.

1. 2 3 4

B « 5 [Bal/ T\ 0.8s

== 2. Resztkowy przeptyw gazu

1. Przeptyw wstepny

[i 3. Wzrost
AE: il A

4. Opadanie
Fe 5. Tryb 2T/4T

6. MIN (A)

7. Offset (A)

8. Czestotliwosc¢ (Hz)
9. Natezenie pradu (A)
10. Réwnowaga (%)

MIN (A): W trybie zdalnym/pedatu wykorzystywane jest natezenie pradu MIN Wartos¢ domyslna to 5 A — uzytkownik moze
dostosowac te wartos¢ do ustawianego przez uzytkownika pradu spawania, w celu ustalenia dolnej wartosci granicznej.

Ustawienia wzrostu i spadku mozna regulowac wytacznie w trybie nie zdalnym/bez wykorzystania pedatu.

Czestotliwosc (Hz): Czestotliwosc to liczba przetgczen tuku ACTIG pomiedzy EP i EN w ciggu jednej sekundy. Czestotliwos¢
w urzadzeniu Rebel 205 AC/DC waha sie od 25 - 400 Hz, z domyslng wartoscig 120 Hz. Czestotliwos¢ pomaga w zwezeniu
sciegu spoiny i skupieniu tuku w przypadku aplikacji specjalnych. Wyzsze czestotliwosci skutkujg zawezeniem $ciegu spoiny,
majg bardziej skupiony tuk i zwiekszaja jego stabilnos¢. Innymi stowy, stozek tuku jest znacznie ciasniejszy przy 400 Hz i
skupiony w tym samym punkcie, na ktory wskazuje elektroda wolframowa, niz stozek tuku pracujacy z czestotliwoscia 60 Hz.

Rownowaga (%): Ekran gtéwny i prawy dolny enkoder stuza do regulacji rGwnowagi (%) w trybie zaawansowanym ACTIG.
Parametr Rbwnowaga pozwala kontrolowac szeroko$¢ tuku, ciepto, dziatanie czyszczace itp.

Korzysci ze zwiekszenia rownowagi (tj. zwiekszenia czesci EN przebiegu fali ACTIG):
. Osiagnij wieksza penetracje
. Pomaga w zwiekszaniu predkosci posuwu
. Pomaga w zwezeniu $ciegu spoiny
. Pomaga wydtuzy¢ zywotnos¢ elektrody wolframowej i ostabia zjawisko ballingu (formowania kulki)

. Zmniejsza rozmiar wytrawionej strefy w celu poprawienia estetyki
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7 OPERACJA SPAWANIATIG

Korzysci z obnizenia réwnowagi (tj. zwiekszenia czesci EP przebiegu fali ACTIG):
. Lepsze dziatanie czyszczace, aby usunac produkty silnej reakcji utleniajacej na ptycie roboczej
. Minimalizuje penetracje, co pomaga zapobiegac przepalaniu cienkich materiatéw

. Poszerza profil $ciegu i pomaga objac obie strony spawu

UWAGA!

Zmniejszanie wartosci rownowagi do nizszej wartosci przy danym natezeniu spawania
skutkowa¢ bedzie czestszym wystepowaniem zjawiska ballingu (formowania kulki)

na elektrodzie wolframowej, co skréci jej zywotnos¢ i moze przyczynié sie do utraty
stabilnosci tuku, dlatego nalezy zachowac ostroznos¢ przy zbyt niskim ustawianiu réw-
nowagi.

Offset (A): Funkcja przesuniecia w ACTIG stuzy do réznicowania pragdéw EP lub EN w celu zapewnienia odpowiednio lep-
szego czyszczenia lub lepszej penetracji bez regulacji rbwnowagi (obcigzenia) i/lub natezenia pradu, ustawionego przez
uzytkownika. Przesuniecie daje uzytkownikowi mozliwo$¢ poprowadzenia wezszego sciegu z gtebsza penetracja przy
braku widocznego dziatania czyszczacego lub szerszego $ciegu z mniejsza penetracja i wyraznym widocznym dziataniem
czyszczacym, w zaleznosci od kierunku, w ktérym korygowane jest przesuniecie.

W zaawansowanym trybie ACTIG uzytkownik moze ustawi¢ parametr przesuniecia w zakresie od - (UserSetPrad - MIN) do +
(UserSetPrad - MIN). Podczas korzystania z pedatu, ustawiona wartos¢ pradu MIN wptywa na uzyteczny zakres przesuniecia.
Przyktad: jesli parametr UserSetPrad jest ustawiony na wartos¢ 104 A, wowczas zakres regulacji przesuniecia wynosi od -99
A do +99 A, poniewaz natezenie MIN wynosi 5 A, a dodanie 5 A do 99 A daje w wyniku 104.

Inny przykfad; w przypadku wartosci przesuniecia ustawionejna +15 A przy ustawionym przez uzytkownika natezeniu 104
A, prad spawania doprowadza sie do wartosci EP =119 Ai EN =89 A, jak pokazano na ponizszych grafikach.

AC TIG
Offset
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7 OPERACJA SPAWANIATIG

Ponizsza ilustracja pokazuje nawigacje/konfiguracje spawania ACTIG w trybie zaawansowanym (A-B-C-D-E-F-G-H-I-J-K).

ACTIG
Pre-Flow

g 0.9:

+| EP 110A
=] A ENS89A
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7 OPERACJA SPAWANIATIG

Ponizsza ilustracja pokazuje przyktad idealnego przebiegu pradu wyjsciowego ACTIG w trybach podstawowym i zaawan-
sowanym.

Ustawienia uzytkownika:
1=100A

Ustawienia domyéine:
Réwnowaga = 70%

1
1
Iy =100A .
EN EN 1
1
1
EP [
1
1
lp=100Al— = = = = = = = = = el ] Y
——> le—)
70%EN 30% EP 70%EN 1 1
1 1 | 30%EP |
TRYB PODSTAWOWY STAN SPAWANIA
Ustawienia uzytkownika:
1=100A
Réwnowaga = 75%
Czestotliwosé = 180Hz
Przesunieci
Ten = !
1
1
1
EN EN EN |
1
1
EP EP e |
I =80A | — — — — — — — — — R - S
1 1 1 1
| ! N] 1
75%EN ';;-;Tzr“ 75%EN o' 7sEN ml

TRYB ZAAWANSOWANY STAN SPAWANIA Z PRZESUNIECIEM -20A

Ustawienia uzytkownika:

1= 1008 Sterownik zdalny ustawiony do pofowy zakresu:
Rownowaga = 75% Przesuniecie = (-20 x 50%) = -10A
Czestotliwosé = 180Hz ley z Oset = 60A
Przesuniecie = 20A Igp 2 Oset = 40A
1 1 , . o
1 1 H H -
Iy =60A |
1
EN EN EN I
L
EP Ep :
lp=80A |- — = = = = = = = = - - - - - - —— - - —
! ! 1 1 1 ]
! ! ] —_— |
75%EN Py 75%EN prwp] 75%EN Dol

TRYB ZAAWANSOWANY STAN SPAWANIA Z PRZESUNIECIEM -20 A ZE ZDALNYM STEROWNIKIEM
USTAWIONYM W POLOWIE ZAKRESU

Ustawienia uzytkownika:

1=100A
Réwnowaga = 75%
Czestotliwosé = 180Hz

Przesuniecie = +20A

1
1
oy =80A |
EN EN EN 1
1
EP EP EP :
1
wet2oaf = - — e e e —! - __ —
—
75%EN 25% EP. 75%EN 125%EPI 75%EN le—!
125%EP|
TRYB ZAAWANSOWANY STAN SPAWANIA Z PRZESUNIECIEM +20A
Ustawienia uzytkownika:
1= 100A Sterownik zdalny ustawiony do pofowy zakresu:
Rownowaga = 75% Przesuniecie = (+20 x 50%) = +10A
Czestotli 180Hz ley z Oset = 40A
Przesunigcie = +20A lgp z Oset = 60A
1 I 1 1 1
1
| ! I | I I
Iy =60A ! ! 1 | 1 1
1
EN T EN |
I
[
e
Igp =40A = = = = = = = = = = e BE el o e - |
—
| 1 ' \ |
75%EN Py 75%EN 5% EP | TEEN 25%EP

TRYB ZAAWANSOWANY STAN SPAWANIA Z PRZESUNIECIEM +20 A ZE ZDALNYM STEROWNIKIEM
USTAWIONYM W POLOWIE ZAKRESU
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7 OPERACJA SPAWANIATIG

7.3  Zajarzenie tuku DCTIG i proces 2-taktowy/4-taktowy

Przedstawiono proces spawania w cyklu 2-taktowym i 4-taktowym

Spust jest wcisniety i czes¢ pradu przeptywa juz podczas odsuwania elektrody w celu jej uderzenia.

2-taktowy

W trybie 2-taktowym nacisnij przetacznik spustu palnika TIG (1), aby uruchomic¢ przeptyw gazu ostono-
wego i zajarzyc tuk. Prad wzrasta do ustawionej wartosci natezenia pradu. Zwolnij przetacznik spustowy
(2), aby rozpocza¢ opadanie wartosci natezenia pradu i zakonczy¢ tuk. Gaz ostonowy bedzie nadal ptynat,
aby chronic spoine i elektrode wolframowa.

5/ NS
& LR
Przeptyw wstepny gazu : ! Wyplyw resztkowy gazu
2

1

4-taktowy

W trybie 4-taktowym nacis$nij przetacznik spustu uchwytu TIG (1), aby uruchomi¢ przeptyw gazu ostono-
wego i zajarzy¢ tuk na poziomie pilota. Zwolnij przetacznik spustowy (2), aby zwiekszy¢ wartos¢ natezenia
pradu do ustawionej wartosci. Aby zatrzymac spawanie, nacisnij spust ponownie (3). Prad znéw spadnie
do wartosci poziomu pilota. Zwolnij przetacznik spustowy (4), aby zakonczy¢ jarzenie tuku. Gaz ostonowy
bedzie nadal ptynat, aby chroni¢ spoine i elektrode wolframowa.

S o

Przeptyw wstepny gazu : Wyptyw resztkowy gazu
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7 OPERACJA SPAWANIATIG

7.4  Wybor i przygotowanie elektrod wolframowych

Kod barwny elektrod wolframowych:

Wazne jest, aby wybra¢ odpowiedni typ elektrody wolframowej do spawania TIG pragdem statym lub przemiennym (AC/DC).
Ponizej znajduja sie niektdre rodzaje elektrod wolframowych dostepnych na rynku. Podczas pracy urzadzeniem Rebel EMP
205ic AC/DC zalecamy stosowanie elektrod wolframowych oznakowanych kolorem ztotym 1,5% lantanowanych.

« Pomaranczowa: 2% ceriated (na AC)
« Niebieski: 2% lantanowana (AC i DC)
. Ztota 1,5% lantanowane (AC i DC)*
Czerwona: 2% torowana (wytacznie DC)
Zielona: czysty wolfram (tylko DC)
* Dostarczane z maszynami Rebel EMP 205ic AC/DC.
Techniki szlifowania elektrod wolframowych:

Ksztatt koncowki elektrody wolframowej odgrywa wazna role w spawaniu metoda TIG. Dlatego tez konieczne jest zachowanie
ostroznosci podczas szlifowania elektrody wolframowej. Ponizej przedstawiono niektére zalecenia dotyczace szlifowania
elektrody wolframowej do zastosowania w spawarce Rebel 205.

$REDNICA ? ELEKTRODA i )

KAT OBJECIA*

ELEKTRODY WOLFRAMOWA j
? SREDNICA KONCOWKI ﬁ\

JAK PRZYGOTOWAC ELEKTRODY WOLFRAMOWE

() 10 |'_4" +

Zle - $lady szlifowania poprzecznego
ograniczaja przeptyw prad spawania,
powoduja btgdzenie tuku

i wprowadzenie ryzyka do procesu.

Punkt tuku aluminium.
Koncéwka kulowa do spawania poprzez
zajarzenie tuku na czystym aluminium.

|<—2to3D—>

|
-? [E==

1/4D

Po prawej - wzdtuzne znaki szlifowania nie
ograniczaja przeptywu pradu. Najlepsze Punkt do spawania aluminium
jest wykonczenie lustrzane uzyskiwane w metoda DCEN

wyniku szlifowania diamentem.
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8 KONSERWACJA

OSTRZEZENIE!

Odtacz zrédto zasilania elektrycznego od urzadzenia.

PRZESTROGA!

Nie usuwaj paneli obudowy. Dostep na poziomie uzytkownika ograniczony jest
wytacznie do 0séb demonstrujgcych odpowiedni poziom umiejetnosci w zakresie
domeny elektrycznej. Wytgcznie upowazniony personel moze usuna¢ tabliczki bez-
pieczenstwa w celu przeprowadzenia konserwacji drutu/szpuli.

PRZESTROGA!
Produkt objety jest gwarancjg producenta. Wszelkie préby napraw dokonywane przez
nieautoryzowane centra serwisowe skutkowac bedg utratg gwarangji.

UWAGA!
W przypadku wykonywania pracy w warunkach duzego zapylenia nalezy wykonac
dodatkowa konserwacje.

UWAGA!

Po stronie modutu zasilajgcego urzadzenia EMP nie ma czesci, ktére mogtyby by¢
serwisowane przez uzytkownika.

Wszelkie potrzeby serwisowe w zakresie zrodta zasilania urzadzenia nalezy zgtaszac
do najblizszego centrum serwisowego ESAB.

8.1  Rutynowe prace konserwacyjne

Odstep

Strefy podlegajace konserwacji

Co 3 miesiace

\a @

Wyczys¢ lub wymien niec-
zytelne etykiety

Co 6 miesiecy

Wyczys¢ wyposazenie
wewnetrzne.
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8 KONSERWACJA

8.2 Konserwacja zrédta pradu i podajnika drutu

Wyczys¢ zrédto zasilania za kazdym razem, gdy wymieniasz szpule drutu o srednicy 100 mm (4 cale) lub o $rednicy 200
mm (8 cali).

OSTRZEZENIE!

Podczas czyszczenia nalezy zawsze stosowac ochrone rak i oczu.

1. Odfacz zrédio zasilania od wejsciowego gniazda zasilajacego.

2. Otworz pokrywe i zwolnij napiecie z rolki dociskowej, obracajac Srube napinajaca (1) w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara, a nastepnie pociagajac jg do siebie.

3. Wyjmij drut i szpule drutu.

4. Wyjmij palnik i zachowujgc ostroznos¢, aby nie dopusci¢ do odwiniecia drutu, uzyj niskocisnieniowej linii sprezonego
powietrza, aby wyczysci¢ wnetrze zroda zasilania oraz wlot i wylot powietrza zrodta zasilania.

5.Sprawdz prowadnice drutu wlotowego (4), prowadnice drutu wylotowego (2) lub rolke podajnika (3) na zuzycie i czy
elementy te wymagaja wymiany. Zobacz rozdziat KOMPONENTY EKSPLOATACYJNE w celu zapoznania sie z numerami
zamowienia przypisanymi do poszczegélnych czesci.

6. Wyjmij i wyczysc rolke podajnika miekka szczotka. Miekka szczotka oczysc rolke dociskowg przymocowana do mecha-
nizmu podajnika drutu.

llustracja 22. Czesci zespotu podajnika drutu

1. Pokretto regulacji naprezenia 3. Rolka podawcza
2. Prowadnica drutu wylotowego 4. Prowadnica drutu wlotowego
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8.2.1 Czyszczenie zespotu podajnika drutu

OSTRZEZENIE!

Podczas czyszczenia nalezy zawsze stosowac ochrone rak i oczu.

1. Odfacz zrédio zasilania elektrycznego od urzadzenia.
2. Otwdrz pokrywe po stronie szpuli drutu urzadzenia EMP.

3. Przed obréceniem pokretta sity docisku drutu (1): zwrd¢ uwage na jego ustawienie numeryczne, jak pokazano na korpusie
tuz pod uchwytem. Zapisz te liczbe, aby zresetowac naprezenie w przyblizonym zakresie. Sekcja ,Ustawianie docisku
podawania drutu" opisuje dokfadng regulacje dla tej regulacji naciggu.

UWAGA!

Poniewaz regulacja docisku podawania drutu moze zosta¢ zaktécona przy zwalnia-
niu tego ramienia, napiecie rolek bedzie musiato zosta¢ ponownie wyregulowane
na koniec tej procedury. Zapisanie wartosci niezaktéconej skali w poprzednim
kroku utatwi proces pod koniec procedury dokfadnego ustawienia naprezenia.

4. Zwolnij napiecie z rolek dociskowych, obracajac pokretto napinajgce na ramieniu napinacza w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazéwek zegara, aby wyciagnac je najpierw w goére (z gniazda zaczepu), a nastepnie ku sobie (patrz 1 na
ilustracji powyzej). Ramie napinajace wyskoczy, gdy tylko zostanie zwolnione. Powinno to umozliwi¢ uwolnienie ruchu
drutu, i wyciaggniecie drutu w nastepnym kroku.

5. Uzywajac (w razie potrzeby) pedzla z miekkim wtosiem lub Zrédta wymuszonego przeptywu powietrza, poprzez
przedmuchanie sprezonym powietrzem (pod maks. cisnieniem 5 baréw), w celu usuniecia wszystkich zanieczyszczen,
ktére mogty nagromadzic¢ sie w tej przestrzeni. STOSOWAC OCHRONE OCZU.

6. Sprawdz prowadnice podajnika drutu wejsciowego i rolki podawcze na zuzycie i czy elementy te wymagajg wymiany.
Patrz sekcja, KOMPONENTY EKSPLOATACYJNE', aby zapoznac sie znumerami zamowien przypisanymi do czesci podlega-
jacych zuzyciu. Patrz podrozdziat, Wyjmowanie rolki podawczej drutu” w sekcji, Wyjmowanie/osadzanie rolki podawczej
drutu" w rozdziale,OBStUGA". Jesli Zadna z rolek nie wymaga wymiany, a jedynie czyszczenia — przejdz do nastepnego
kroku.

PRZESTROGA!

Podczas zdejmowania rolki nalezy uwazac, aby nie zgubic¢ klina wpustu watu nape-
dowego silnika. Nieprzestrzeganie tego zalecenia doprowadzi do stanu, w ktérym
cate urzadzenie bedzie bezuzyteczne do chwili wymiany tej czesci.

7. Miekka szczotka oczysc rolke podajnika drutu.
8. Miekka szczotka oczys¢ rolke dociskowa przymocowang do ramienia napinajgcego.

9. Zamknij ramie napinajace na drucie w przewidzianym dla niego rowku na rolkach podawczych drutu.

UWAGA!
Sprawdz, czy drut znajduje sie w przewidzianym dla niego rowku i nie wysuwa sie z
rowka na powierzchni rolki.

10. Sprawdz wzrokowo, czy drut podawany jest w linii prostej przez caty zespo6t podajnika drutu.

11. Sprawdz wzrokowo, czy drut wystaje zgodnie ze specyfikacja poza koncéwke palnika i czy nie zostat wciggniety do
gtowicy palnika.

12. Wyreguluj site podawania drutu, regulujac nacigg drutu na rolkach podajnika poprzez obrécenie pokretta naciagu
zgodnie z procedurg opisang w rozdziale ,Ustawianie sity podawania drutu".

13. Zamknij pokrywe po stronie szpuli drutu modutu EMP.
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8.3 Konserwacja po stronie zasilania urzadzenia EMP

UWAGA!

Po stronie modutu zasilajgcego urzadzenia nie ma czesci, ktére mogtyby by¢ serwiso-
wane przez uzytkownika. W zapylonym otoczeniu, strone zasilania nalezy okresowo
sprawdzaé na obecnos¢ nagromadzonego pytu / zanieczyszczen ze wzgledu na zasto-
sowane chtodzenie przeptywem powietrza wymuszonym wentylatorem.

Ze wzgledu na obecnos¢ wrazliwych na tadunki elektrostatyczne elementéw i odsto-
nietych ptytek drukowanych, wszelkie czynnosci konserwacyjne po tej stronie powin-
ny by¢ wykonywane przez autoryzowanego technika serwisu ESAB.

8.4 Konserwacja linera palnika

Zapoznaj sie zinstrukcja obstugi palnika MIG, aby wymienic standardowy stalowy liner palnika na liner wykonany w Teflonu®.

8.4.1 Czyszczenie linera palnika

1. Odfacz zrédto zasilania elektrycznego od urzadzenia.

2. Odblokuj pokretto napiecia, obré¢ szpule zgodnie z ruchem wskazéwek zegara, trzymajac drut, az catkowicie opusci
palnik. Ponownie wprowadz drut miedzy pokretto napinacza a rolke.

3. Odtgcz zespot palnika od urzadzenia.

4. Zdejmijlinerzweza palnika i sprawdz, czy nie ma uszkodzen lub zataman. Oczys¢ liner, wdmuchujac sprezone powietrze
(pod maks. cisnieniem 5 baréw) przez koniec linera, ktéry zostat zamontowany najblizej urzadzenia.

5. Ponownie osadzi¢ liner zgodnie ze wskazéwkami podanymi w instrukcji obstugi palnika MIG

6. Ponownie przetéz drut przez zespét podajnika drutu, az bedzie widoczny w koncédwece palnika. Sprawdz, czy drut jest
prawidtowo wysuwany z palnika.

UWAGA!

Nadmiernie zuzyte wktadki palnika wymagaja okresowej wymiany. Jesli powyzsze
kroki nie rozwigza probleméw z podajnikiem, wymien liner zgodnie z sekcjag 5.7 Wybor
linera
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9 Rozwiazywanie problemow

9.1 Kontrole wstepne

Przeprowad?z te kontrole i inspekcje przed wezwaniem autoryzowanego serwisanta.

Przed przystapieniem do rozwigzywania problemoéw ze spawarka ESAB Rebel, zaleca sie najpierw uruchomi¢ funk-
cje RESET DANYCH SPAWANIA (przejdz do HOME/USTAWIENIA/RESET/RESET DANYCH SPAWANIA). Funkcja RESET
DANYCH SPAWANIA systemu pozwala na przywrdcenie urzadzenia do domysinych warunkéw spawania. Wykonanie
zerowania nie spowoduje utraty zawartosci pamieci zapisanej przez uzytkownika, ale ustanowi poziom odniesienia,
od ktérego powinny rozpoczynac sie wszystkie procedury rozwigzywania problemoéw. Jesli procedura ZEROWANIA
DANYCH SPAWANIA nie powiedzie sig, zaleca sie przywrocenie ustawien fabrycznych i powtérzenie testu.

PRZESTROGA!

Przywrécenie ustawien fabrycznych spowoduje réwniez usuniecie wszystkich zde-
finiowanych przez uzytkownika lokalizacji pamieci. Jesli nie to rozwigze problemu,
postepuj zgodnie z opisem podanym w tabeli (jesli to mozliwe).

Rodzaj usterki

Dziatania naprawcze

Porowatos¢
spoiny

Sprawdz, czy butla z gazem nie jest pusta.

Sprawdz, czy reduktor gazu jest zakrecony.

Sprawdz przewod wlotowy gazu pod katem wyciekéw lub niedroznosci.

Sprawdz, czy podtaczony jest wiasciwy gaz i czy ustawiono prawidtowy przeptyw gazu.
Utrzymuj minimalna odlegto$¢ pomiedzy dysza palnika MIG a obrabianym przedmiotem.

Nie pracuj w obszarach, w ktérych czesto wystepuja przeciggi mogace rozproszy¢ gaz ostono-
wy.

Przed spawaniem upewnij sig, ze przedmiot obrabiany jest czysty i nie posiada oleju ani smaru
na swoich powierzchniach.

Problemy z
podawaniem
drutu

Upewnij sie, ze hamulec szpuli drutu zostat prawidtowo wyregulowany (patrz sekcja, 5.6 Zdejmowa-
nie/osadzanie szpuli").

Upewnij sig, ze rolka podawcza i naprezenie sa odpowiednio ustawione (patrz rozdziat,5.11
Wymiana rolki podawczej drutu").

Upewnij sig, ze na rolkach podawczych ustawiony jest prawidtowy docisk (patrz sekcja,5.8 Usta-
wianie docisku podawania drutu").

Upewnij sie, ze wtasciwy kierunek ruchu jest ustawiony na podstawie rodzaju drutu (w kierunku
jeziorka spawalniczego dla aluminium).

Upewnij sie, ze uzywasz odpowiedniej i niezuzytej koricowki stykowej.

Upewnij sie, ze liner jest w odpowiednim rozmiarze i typie dla stosowanego drutu (patrz rozdziat,, 3.1
Specyfikacje EMP 205ic AC/DC").

Upewnij sig, ze liner nie jest wygiety, co skutkowatoby obecnoscia tarcia pomiedzy nim, a dru-
tem.

Upewnij sig, ze palnik MIG jest podigczony zgodnie z polaryzacja. Informacje o prawidtowej
polaryzacji mozna uzyska¢ od producenta drutu elektrodowego.

E;gfiezzvs:ig- Wymien koncowke kontaktowa, jesli posiada slady tuku w otworze, skutkujgce nadmiernym
P oporem drutu.

metoda MIG Lo . . .

Upewnij sig, ze nastepujace komponenty procesu spawania sg prawidtowe: gaz ostonowy, prze-
(GMAW/FCAW) oo : L . .

ptyw gazu, napiecie, prad spawania, predkos¢ posuwu i kat palnika MIG.

Upewnij sig, ze zacisk elementu obrabianego ma dobry kontakt z tymze elementem.
P(:(():I;;c:nv:ow(e) 4- Upewnij sig, ze uzywasz wiasciwej polaryzacji. Uchwyt elektrody jest zwykle podigczony do bie-
E)zas spav)\//apnia guna dodatniego, a przewdd elementu obrabianego do bieguna ujemnego. W razie watpliwosci
MMA (SMAW) nalezy zapoznac sie z kartg charakterystyki elektrody.
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9 Rozwiazywanie probleméw

Rodzaj usterki Dziatania naprawcze

«  Upewnij sig, ze palnik TIG jest podtaczony do Zrédta zasilania: Podtacz palnik TIG do ujemnego [-]
zacisku spawalniczego. Podtacz przewdd masy spawalniczej do dodatniego zacisku spawalniczego
[+].

+ Do spawania metoda TIG nalezy stosowa¢ wytacznie 100% gaz argonowy.

Problemy pod- |+  Upewnijsig, ze reduktor/przeptywomierz jest podtaczony do butli z gazem.

czas spawania [+  Upewnij sie, ze przewdd gazowy palnika TIG zostat podtaczony do ztgcza wylotu gazu z przodu

metoda TIG zrédha zasilania.

(GTAW) «  Upewnij sie, ze zacisk elementu obrabianego ma dobry kontakt z tymze elementem.

«  Upewnij sie, ze butla z gazem jest odkrecona i sprawdz natezenie przeptywu gazu na redukto-
rze/przeptywomierzu. Natezenie przeptywu powinno wynosi¢ od 10 do 25 CFH (4,7 - 11,8 [/min).

«  Upewnij sie, ze Zrédto zasilania jest WLACZONE i wybrany jest proces spawania TIG.

«  Upewnij sie, ze wszystkie pofaczenia sg szczelne.

+  Sprawdz, czy przetacznik zasilania wejsciowego jest WLACZONY (ON).

«  Sprawdz, czy na wyswietlaczu sygnalizowany jest btad temperatury.

Brak zasilania/ |+  Sprawdz, czy zadziatat wytacznik uktadu.

Brak tuku «  Sprawdz, czy przewody zasilajace, spawalnicze i powrotne sg prawidtowo podtaczone.
«  Sprawdz, czy ustawiona jest poprawna warto$¢ natezenia pradu.

+  Sprawdz bezpieczniki/wytaczniki doprowadzonego zasilania.

Zabezpieczenie |+  Pamietaj, aby nie przekracza¢ zalecanego cyklu pracy dla uzywanego pradu spawania.

przed przegrza- Patrz sekcja,Cykl pracy" w rozdziale ,OBSLUGA".
niem jest czesto [+  Upewnij sig, Zze wloty lub wyloty powietrza nie sg zatkane.
aktywowane. «  Upewnij sie, ze podczas spawania dziataja wentylatory.

9.2 Oprogramowanie interfejsu uzytkownika (Ul) wyswietlito kody btedow

Ponizsza tabela zawiera kody mogacych wystapic¢ btedéw/usterek, i stanowi pomoc w rozwigzywaniu problemow.
Znaczenie poziomu istotnosci (patrz kolumna Poziom istotnosci w tabeli):

« (C€) Wymagany serwis krytyczny - urzadzenie nie dziata lub jest zablokowane, przywrécenie do sprawnosci nie jest
mozliwe do chwili naprawienia usterki.

«  (NC) Niekrytyczny serwis moze by¢ wymagany — urzadzenie sprawne z ograniczong wydajnoscia

« (W) Ostrzezenie - urzadzenie dziata i odzyska sprawnos¢ samoczynnie. Czas oczekiwania na przywrdcenie moze wynosic¢
od 1 do 5 minut.
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9 Rozwiazywanie probleméw

Poziom istot-

Kod btedu nosci Objasnienie awarii obwodu funkcjonalnego

Chtodnica PFC, radiator IGBT lub transformator gtéwny ulegty przegrzaniu > 85 °C

001 w o
(185 °F)>

002 w Dioda wyjscia Bfad temperatury
Ostrzezenie - jesli wystapito podczas obcigzenia/zajarzenia tuku, przyczyna jest niskie
napiecie wejsciowe pradu przemiennego - ERR009

003 w/C Krytyczny - jesli wystapit przy rozruchu w stanie bez obciagzenia.
Awaria szyny DC (400 V) funkcji droop pod obcigzeniem, PFC nie dostarcza sygnatu
400V do falownika.

004 C Napiecie wyjsciowe jest wyzsze niz poziomy VRD, gdy przetacznik VRD jest aktywny

005-007 (Zarezerwowane)

008 C Btad OCV, spodziewane napiecie wyjsciowe nie zostato wykryte na ptycie sterujgcej CN1
Btad niskiego napiecia, napiecie sieciowe jest nizsze niz 108 V AC - moze to spowo-

009 w . .
dowac wyzwolenie ERR003

010 (Zarezerwowane)

011 C Uzytkownik prébowat przywréci¢ parametr lub przywréci¢ ustawienia fabryczne,
jednak system ich nie potwierdzit.

012 C Niesprawne tacze komunikacyjne, brak komunikacji miedzy interfejsem uzytkownika
a ptyta sterujgca w CN6

013 C Btad niskiego napiecia wewnetrznego zasilacza (IPS), +24 V IPS wynosi mniej niz 22V DC

014 C Sygnatwyjsciowy czujnika pragdu wtérnego nie zostat wykryty na ptycie sterujgcej CN18
Niesprawne tacze komunikacyjne, brak komunikacji pomiedzy ptyta sterujgcg w CN14

015 C .
a ptyta falownika DC w CN3

016 C Btad temperatury falownika AC DC

017-019 (Zarezerwowane)

020 C Nie znaleziono obrazu we Flash

021 C Obraz odczytany z pamieci flash jest uszkodzony

022 NC Dwie nieudane préby zapisania pamieci uzytkownika w pamieci trwatej SPI Flash.

023 NC Dwie nieudane préby odzyskania pamieci uzytkownika z pamieci trwatej SPI Flash.
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10 _ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH/EKSPLOATACYJNYCH

PRZESTROGA!

Prace naprawcze i elektryczne powinny by¢ wykonywane przez autoryzowanego technika serwis-
owego firmy ESAB. Stosowac wytacznie oryginalne czesci zamienne i eksploatacyjne marki ESAB.

Spawarka EMP 205ic AC/ DC zostata zaprojektowana i przetestowana zgodnie z normami miedzynarodowymi
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 60974-12i IEC-/EN 60974-13. Obowiazkiem autoryzowanego centrum serwisowego

wykonujacego prace serwisowe lub naprawcze jest upewnienie sig, ze produkt nadal spetnia wyzej wymienione
normy.

Czescizamienne i czesci eksploatacyjne mozna zamoéwic u najblizszego dealera produktéw marki ESAB - patrz tylna oktadka
tego dokumentu. Przy zamawianiu nalezy podacd typ produktu, numer seryjny, oznaczenie i numer cze$ci zamiennej zgodny
znumerem na liscie czesci zamiennych. Ufatwia to wysytke i zapewnia prawidtowa dostawe.
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Schemat blokéw funkcjonalnych
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KOMPONENTY EKSPLOATACYJNE

KOMPONENTY EKSPLOATACYJNE

Pozycja | Nrzamoéwienia Nazwa Typ przewodu Wymiary drutu
1 0558 102460 | Stalowa prowadnicawy- | Rdzeniowy Fe/SS/ |4 o 4 5 1 (0,040 in. - 0,045 in)
lotu drutu topnik
0558 102461 | talowa prowadnicawy- | Rdzeniowy Fe/SS/ 1 ¢ 6 m (0,023 in. - 0,030 in)
lotu drutu topnik
0464508880 | |cfionowa® prowadnica |\ i 1,0 mm - 1,2 mm (0,040 in. - 0,045 in.)
wylotu drutu
. Rdzeniowy Fe/SS/ [ 0,6 mm /0,8 mm /0,9 mm/ 1,2 mm
2 | 0558102328 | Prowadnicawlotudrutu |, G (0,023 in./0,030in./ 0,035 in. / 0,045 in.)
3 |o191496114 | Wpustpolksiezycwatu 1 N/A
napedowego
4 0367556001 | Rowek,V" rolki podawczej sjsgi"k'owy Fe/S5/ 1 0,6 mm /0,8 mm (0,023 in. / 0,030n.)
0367556002 | Rowek,V" rolki podawczej f::ﬁi”k”wy Fe/S5/ 1 0,8 mm /1,0 mm (0,030 in./ 0,040 in.)
0367556003 | Rowek,V" rolki podawczej :‘:;‘fi“k'm"’y Fe/SS/ 110 mm /1,2 mm (0,040 in. / 0,045 in.)
0367 556 004 S;’;."ek"u rolkipodaw- | 4\ 1inium 1,0mm /1,2 mm (0,040 in. / 0,045 in.)
5 0558 102 329 Pokretto blokujace N/A N/A
6 |0558102331 | KompletnyzespSiramie- | N/A
nia dociskowego
7 0558102330 [$ruba N/A N/A
Sruba ustalajaca PRZE-
8 0558102459 |\ pRZEISCIOWYa euro| VA N/A
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AKCESORIA

AKCESORIA

0700 025 557 Palnik TIG
Palnik TIG, 4 m, 200 A, elastyczna gtowica

0700 200 004 Palnik MIG M [
MXL™ 270 3 m (dla FCW 1,2 mm)

0459 366 887 Woézek

W4014450 Sterowanie nozne

Wiaczanie/wytaczanie stycznika i sterowa-
nie natezeniem realizowane za pomoca
przewodu o dtugosci 4,6 m (15 stép) i
8-pinowej wtyczki meskiej
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CZESCI ZAMIENNE

CZESCI ZAMIENNE
Pozycja [ Nr zaméwienia Nazwa
1 0700200 002 | Palnik MIG MXL™ 201, 3 m (10 st6p)
2 0700 025 556 | Palnik ESAB SR-B 26 TIG, 4 m, 200 A
3 0349312105 | Waz gazowy, 4,5 m (14,8 stopy)
4 0700 006 900 | Zestaw kabli spawalniczych MMA, 3 m (10 st6p)
5 0700 006 901 éegigvpl;abla spawalniczego powrotnego 3 m
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

Tel: +43 188825 11
Fax:+43 1888251185

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

BULGARIA
ESAB Kft Representative Office

Sofia
Tel/Fax: +359 2 974 42 88

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

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

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

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

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

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

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

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

GERMANY

ESAB GmbH
Solingen

Tel: 4492122980
Fax: +49 212298 218

GREAT BRITAIN

ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

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

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

HUNGARY

ESAB Kft

Budapest

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

ITALY

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

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

THE NETHERLANDS
ESAB Nederland B.V.
Amersfoort

Tel: 431334223555
Fax: +31334223544

A
ESAB °

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 33121000
Fax: +47 33115203

POLAND

ESAB Sp.zo.o.
Katowice

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

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

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

ROMANIA

ESAB Romania Trading SRL
Bucharest

Tel: +40 316 900 600

Fax: +40 316 900 601

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

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

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

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

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

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

Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

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

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

SWITZERLAND
ESAB AG

Dietikon

Tel: +41 17412525
Fax: +41 17403055

UKRAINE

ESAB Ukraine LLC

Kiev

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

www.esab.eu

North and South America

ARGENTINA
CONARCO

Buenos Aires

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

BRAZIL

ESABS.A.
Contagem-MG

Tel: 455312191 4333
Fax: +55 31 2191 4440

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

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

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

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

USA

ESAB Welding & Cutting Products
Florence, SC

Tel: +1 84366944 11

Fax: +1 843 664 57 48

Asia/Pacific

AUSTRALIA
ESAB South Pacific

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

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

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

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

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

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

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

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

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

MALAYSIA

ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

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

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: 49714887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

Africa

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

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

SOUTH AFRICA

ESAB Africa Welding & Cutting Ltd
Durbanvill 7570 - Cape Town

Tel: 427 (0)21 975 8924

Distributors

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