, EM 215ic

EMP 21d5ic

Instrukcja obstugi



A
ESAB
ARy

EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to
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1 BEZPIECZENSTWO

1

BEZPIECZENSTWO

1.1

Znaczenie symboli

Uzyte w dalszej czesci niniejszej instrukcji oznaczajg: Uwaga! Nalezy mie¢ sie na
bacznosci!

® Oznacza bezposrednie zagrozenia, ktore, jesli nie uda sie ich uniknaé,

NIEBEZPIECZENSTWO!

beda skutkowaé odniesieniem bezposrednich, powaznych obrazen ciata
lub $miercia.

OSTRZEZENIE!

Oznacza potencjalne zagrozenia, ktére moga skutkowa¢ odniesieniem
obrazen ciata lub Smiercia.

PRZESTROGA!

Oznacza zagrozenia, ktére moga skutkowac¢ odniesieniem niewielkich
obrazen ciata.

OSTRZEZENIE!
Przed uzyciem nalezy przeczyta¢ ze zrozumieniem A |L.'JJ
instrukcje obstugi, wszystkie oznaczenia, przepisy BHP

(0]

1.2

raz karty charakterystyki (SDS).

Zalecenia dotyczace bezpieczenstwa

Uzytkownicy urzadzen firmy ESAB ponoszg odpowiedzialnos¢ za stosowanie odpowiednich
Srodkéw ostroznosci przez osoby uzywajace lub znajdujgce sie w poblizu tych urzadzen.
Srodki ostroznos$ci muszg spetniaé wymagania stawiane tego rodzaju urzgdzeniom
spawalniczym. Poza standardowymi przepisami dotyczgcymi miejsca pracy nalezy

przestrz

egac nastepujgcych zaleceh.

Wszelkie prace powinny by¢ wykonywane przez przeszkolony personel, dobrze znajgcy
zasady dziatania urzadzenia. Nieprawidtowa obstuga urzgdzenia moze prowadzi¢ do sytuaciji

niebezp

iecznych, a w rezultacie do obrazeh operatora oraz uszkodzenia sprzetu.

1. Kazdy, kto uzywa urzadzenia, powinien znac:

O

O O O O

zasady jego obstugi

lokalizacje wytacznikow awaryjnych

jego dziatanie

odpowiednie srodki ostroznosci

zasady spawania i ciecia lub innego typu eksploatacji urzgdzenia

2.  Operator powinien dopilnowag, aby:

O

w momencie uruchamiania urzgdzenia w jego poblizu nie byto Zadnych oséb
nieupowaznionych

o w chwili zajarzania tuku lub rozpoczecia prac przy uzyciu urzgdzenia wszystkie

3. Mi

osoby byty odpowiednio zabezpieczone
ejsce pracy powinno by¢:

o odpowiednie do okreslonego celu
o wolne od przeciggéw

0463 408 001 -5.- © ESAB AB 2017



1 BEZPIECZENSTWO

4. Sprzet ochrony osobistej:
o Nalezy zawsze stosowac zalecany sprzet ochrony osobistej, taki jak okulary
ochronne, odziez ognioodporna, rekawice ochronne
o Nie nalezy nosi¢ zadnych luznych elementéw odziezy, takich jak szaliki,
bransolety, pierscionki itp., ktére mogtyby o co$ zahaczy¢ lub spowodowac
poparzenie
5. Ogodlne srodki ostroznosci:
o Upewni¢ sig, ze przewdd masowy jest podtgczony prawidtowo
o Prace na urzadzeniach wysokiego napiecia mogg by¢ wykonywane
wytacznie przez wykwalifikowanego elektryka
o Odpowiedni sprzet gasniczy musi by¢ wyraznie oznaczony i znajdowac¢ sie w
poblizu.
o W trakcie pracy urzgdzenia nie wolno przeprowadzac jego smarowania ani
konserwaciji

OSTRZEZENIE!

Spawanie i ciecie tukowe moze stwarza¢ zagrozenie dla operatora i innych osob.
Podczas spawania lub ciecia nalezy stosowa¢ odpowiednie srodki ostroznosci.

3 o PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM — moze skutkowaé $miercia

* Przeprowadzi¢ montaz i uziemienie urzgdzenia spawalniczego zgodnie z
instrukcjg obstugi.
* Nie dotyka¢ elementéw pod napieciem ani elektrod odstonietg skérg, w
mokrych rekawicach lub w mokrej odziezy.
* QOdizolowa¢ sie od obrabianego przedmiotu i ziemi.
* Upewnic sie, ze stanowisko pracy jest bezpieczne

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE — moga by¢ szkodliwe dla

‘ zdrowia
:Tﬁ * Spawacze z wszczepionymi rozrusznikami serca powinni przed
— rozpoczeciem spawania zasiegngc¢ opinii lekarza. Pole
elektromagnetyczne moze zaktécaé prace niektérych rozrusznikow.
* Narazenie na dziatanie pola elektromagnetycznego moze tez mie¢ inne
skutki zdrowotne, ktore sg nieznane.
» Spawacze powinni stosowac sie do nastepujgcych procedur, aby
ograniczy¢ skutki narazenia na dziatanie pola elektromagnetycznego:
o Poprowadzi¢ elektrode i przewody robocze po tej samej stronie ciata.
Jesli to mozliwe, zabezpieczyc¢ je tasma klejgca. Nie stawac miedzy
uchwytem przewodem spawalniczym a roboczym. W zadnym
wypadku nie owija¢ przewodu spawalniczego ani roboczego wokét
ciata. Ustawi¢ zrédto zasilania i przewody jak najdalej od ciata.
o Przewdd roboczy podtgczac do przedmiotu obrabianego mozliwie
najblizej obszaru spawania.

GAZY | OPARY — moga by¢ szkodliwe dla zdrowia
* Trzymaj gtowe z dala od oparow.
+ Stosowa¢ wentylacje, odprowadzanie przy tuku lub obydwa
zabezpieczenia, usuwajgc opary i gazy ze strefy oddychania i miejsca
pracy.
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1 BEZPIECZENSTWO

PROMIENIOWANIE LUKU - Moze powodowa¢ obrazenia oczu i poparzenia
Q skéry

gyl
N

+ Chroni¢ oczy i ciato. Stosowa¢ odpowiednig maske spawalniczg i szkfa
filtrujgce oraz nosi¢ odziez ochronna.

+ Chron osoby znajdujgce sie w poblizu, stosujgc odpowiednie ekrany lub
zastony.

HALAS — nadmierny hatas moze uszkodzi¢ stuch

o

Chroni¢ uszy. Stosowac stuchawki wyciszajgce lub inne zabezpieczenie.

CZESCI RUCHOME — moga powodowaé obrazenia ciata

»  Wszystkie drzwi, panele i pokrywy powinny by¢ zamkniete i bezpiecznie
zamocowane. Tylko wykwalifikowani pracownicy powinni zdejmowac
ostony w przypadku koniecznosci wykonania konserwaciji i usuniecia

= usterek. Po zakonczeniu serwisowania i przed uruchomieniem silnika
nalezy zamontowac panele lub pokrywy i zamkng¢ drzwi.

» Zatrzymac silnik przed montazem lub podtgczeniem urzgdzenia.

* Nigdy nie zbliza¢ rak, wtoséw, luznej odziezy ani narzedzi do ruchomych
czesci.

—~ ZAGROZENIE POZAREM

—= "« |Iskry (rozpryski) mogg spowodowac pozar. Upewni¢ sie, ze w poblizu nie
ma materiatow tatwopalnych.
* Nie uzywac¢ na zamknietych pojemnikach.

AJ
k)9,

7

WADLIWE DZIALANIE — w razie nieprawidtowego dziatania poprosi¢ o pomoc
fachowca.

CHRON SIEBIE | INNYCH!

PRZESTROGA!
Niniejszy produkt jest przeznaczony wytgcznie do spawania tukowego.

OSTRZEZENIE!
Nie uzywaj zrédta prgdu do rozmrazania zamarznietych rur.

PRZESTROGA!

Urzadzenia klasy A nie sg przeznaczone do uzytku w
budynkach, gdzie zasilanie elektryczne pochodzi z
publicznego niskonapieciowego ukfadu zasilania. Ze
wzgledu na przewodzone i emitowane zakt6cenia, w takich
lokalizacjach mogg wystepowac potencjalne trudnosci w
zapewnieniu kompatybilno$ci elektromagnetycznej
urzadzen klasy A.
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1 BEZPIECZENSTWO

UWAGA!

Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy przekazac¢ do
zaktadu utylizacji odpadoéw!

Zgodnie z dyrektywg europejskg 2012/19/WE w sprawie

zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego (WEEE)

oraz jej zastosowaniem w $wietle prawa krajowego,

wyeksploatowane urzgdzenia elektryczne i/lub _
elektroniczne nalezy przekazywac do zaktadu utylizaciji

odpadow.

Jako osoba odpowiedzialna za sprzet, operator ma
obowigzek uzyska¢ informacje o odpowiednich punktach
zbidrki odpadow.

Dodatkowych informacji udzieli lokalny dealer firmy ESAB.
ESAB oferuje asortyment akcesoriow spawalniczych i sprzet ochrony osobistej. Aby

uzyskac¢ informacje na temat skltadania zamoéwien, nalezy skontaktowac¢ sie z lokalnym
dealerem ESAB lub odwiedzi¢ nasza strone internetowa.

0463 408 001 -8- © ESAB AB 2017



2 WPROWADZENIE

2 WPROWADZENIE

Seria ESAB EM i EMP to nowa generacja zrodet pradu spawania MIG i wielofunkcyjnych
(MIG/IMMA/TIG).

Zrédta pradu EMP 215ic | EM 215ic zostaty zaprojektowane z myslg o potrzebach
uzytkownikéw prowadzgcych lekkg i sSrednig produkcje. Sg wytrzymate, trwate i przenosne
oraz zapewniajg doskonate parametry tuku w réznych zastosowaniach spawalniczych.

Zrédto pradu EMP jest wyposazone w kolorowy wyswietlacz interfejsu uzytkownika TFT o
przekatnej 11 cm (4,3 cala), ktéry umozliwia szybkie i tatwe wybieranie procesow i
parametrow spawania oraz jest odpowiedni dla uzytkownikéw swiezo przeszkolonych i
Sredniozaawansowanych. Bardziej zaawansowani uzytkownicy mogg wprowadzac i
personalizowac¢ wiele dodatkowych funkcji, co zapewnia maksymalng elastycznosc.

Urzadzenia sMIG firmy ESAB zapewniajg uzytkownikom doskonatg charakterystyke
zwarciowq tuku.

Urzadzenia z serii EM i EMP sg podtgczane do zasilania w zakresie

120-230V, 1 ~ 50/60 Hz. Zasilanie moze by¢ dostarczane przez sie¢ lub agregat.
Urzagdzenia sg wyposazone w obwdd korekty wspotczynnika mocy (PFC), ktéry znaczgco
zwieksza wydajnos¢ zasilania.

Kluczowe zalety:

» Doskonata charakterystyka MIG (EM)

» Doskonate mozliwosci spawania wielofunkcyjnego MIG/MMA i Lift/TIG (EMP)

» Automatyczne rozpoznawanie zasilania dzieki systemowi PFC (120-230 V)

» Duzy, konfigurowalny interfejs uzytkownika o przekatnej 11 cm (4,3 cala) i wysokiej
rozdzielczosci (EMP)

» Solidna konstrukcja obudowy i podzespotow wewnetrznych

* Przenosna konstrukcja do podnoszenia i noszenia przez jedng osobe

* Odlewany z wysokogatunkowego aluminium zespét przenoszenia drutu zapewnia
doskonatg kontrole nad geometrig watka przenoszgcego, co gwarantuje ptynne i
precyzyjne podawanie drutu

* Profesjonalne akcesoria wysokiej jakosci

0463 408 001 -9. © ESAB AB 2017



2 WPROWADZENIE

2.1 Wyposazenie

Opakowanie zawiera nastepujgce elementy:
Seria EMP

« Zrédto pradu ESAB EMP 215ic

*  Uchwyt spawalniczy MIG ESAB MXL 200, 3 m (10 stép)

» Koncéwka kontaktowa M6 dla drutu 0,8 mm (0,030 cala), 2 szt.

» Koncéwka kontaktowa M6 dla drutu 1,0 mm (0,040 cala), 2 szt.

*  Przewdd gazowy, 4,5 m, szybkozigcze

+ Zestaw przewodu spawalniczego MMA, 3 m

+ Zestaw przewodu masowego, 3 m

* Szpula OK 12.50 0,8 mm (0,030 cala) x 5 kg (11 funtow)

» Watek przenoszacy: 0,6 / 0,8 mm (0,023 cala / 0,030 cala) — drut rdzeniowy, ze stali i
stali nierdzewnej (zamontowany w zespole przenoszenia)

» Watek przenoszacy: 0,8 / 1,0 mm (0,030 cala / 0,040 cala) — drut rdzeniowy, ze stali i
stali nierdzewnej (zamontowany w skrzynce akcesoriéw)

* Rurka prowadnika 1,0-1,2 mm (0,040-0,045 cala) (zamontowana w zespole
przenoszenia)

* Rurka prowadnika 0,6—0,8 mm (0,023-0,030 cala) (zamontowana w skrzynce
akcesoridow)

*  Przewdd sieciowy, 3 m (10 stop), staty, z wtyczkg

* Instrukcja bezpieczenstwa

* USB z instrukcjg obstugi

* Prowadnica grubosci materiatu

Seria EM

«  Zrédto pradu ESAB EM 215ic

* Uchwyt spawalniczy MIG ESAB MXL 200, 3 m (10 stép)

* Koncéwka kontaktowa M6 dla drutu 0,8 mm (0,030 cala), 2 szt.

+ Koncdéwka kontaktowa M6 dla drutu 1,0 mm (0,040 cala), 2 szt.

*  Przewdd gazowy, 4,5 m, szybkoztgcze

» Zestaw przewodu masowego, 3 m

+ Szpula OK 12.50 0,8 mm (0,030 cala) x 5 kg (11 funtow)

» Watek przenoszacy: 0,6 / 0,8 mm (0,023 cala / 0,030 cala) — drut rdzeniowy, ze stali i
stali nierdzewnej (zamontowany w zespole przenoszenia)

» Watek przenoszacy: 0,8 / 1,0 mm (0,030 cala / 0,040 cala) — drut rdzeniowy, ze stali i
stali nierdzewnej (zamontowany w skrzynce akcesoriéw)

* Rurka prowadnika 1,0-1,2 mm (0,040-0,045 cala) (zamontowana w zespole
przenoszenia)

* Rurka prowadnika 0,6—0,8 mm (0,023-0,030 cala) (zamontowana w skrzynce
akcesoriow)

*  Przewdd sieciowy, 3 m (10 stop), staty, z wtyczkag

* Instrukcja bezpieczenstwa

* USB z instrukcjg obstugi

* Prowadnica grubos$ci materiatu
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3 DANE TECHNICZNE

3

DANE TECHNICZNE

EMP 215ic

Napiecie

230V, 1 ~50/60 Hz

120V, 1 ~ 50/60 Hz

Prad pierwotny

Imax. GMAW - MIG Wytacznik 20 A: 28,6 A
30 A Wytacznik 15 A: 20,3 A
Imax. GTAW - TIG 19 A Wytacznik 15 A: 20,8 A
Imax. SMAW - MMA 25A Wytacznik 15 A: 20,8 A
let. GMAW - MIG Wytacznik 20 A: 13 A
14 A Wytgcznik 15 A: 13 A
lesr, GTAW - TIG 10 A Wytacznik 15 A: 14,7 A
lesr, SMAW - MMA 13 A Wytgcznik 15 A: 14,7 A
Obciazenie dopuszczalne przy GMAW - MIG
100% cyklu pracy 110 A/19,5V Wytacznik 20 A: 90 A/18,5 V
Wytacznik 15 A: 75 A/I17,75V
60% cyklu pracy 125 A/20,25 V Wytacznik 20 A: 110 A/19,5V
Wytacznik 15 A: 90 A/18,5V
40% cyklu pracy 150 A/21,5V Wyltgcznik 15 A: 100 A/19 V
25% cyklu pracy 205 A/24,25V -
20% cyklu pracy - Wytacznik 20 A: 130 A/20,5 V
Zakres ustawien (DC) 15A/1475V — 15A/14,75V —
230A/255V 130A/20,5V
Obciazenie dopuszczalne przy GTAW - TIG
100% cyklu pracy 110 A/14,4V 100 A/14V
60% cyklu pracy 125 A/15V 120 A/14,8V
40% cyklu pracy - 130 A/15,2V
30% cyklu pracy 180 A/17,2V -

Zakres ustawien (DC)

5A/10,2V-200A/18V

5A/10,2V-150A/16V

Obciazenie dopuszczalne przy SMAW - MMA

100% cyklu pracy 100 A/24 V 65 A/22,6 V
60% cyklu pracy 125 A/25V 80 A/23,2V
40% cyklu pracy - 85A/23,4V
25% cyklu pracy 180 A/27,2V -

Zakres ustawien (DC) 16 A/20,6 V-180A/272V |16 A/206 V-110A/24,4V
Napiecie obwodu otwartego (OCV)

VRD nieaktywne, 68 V (90 V) 68 V (90 V)
znamionowe OCV

(wzmocnienie OCV)

Sprawnosé 86% 84%
Wspotczynnik mocy 0,98 0,99

0463 408 001
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3 DANE TECHNICZNE

EMP

215ic

Szybkos¢ podawania drutu

1,5-12 m/min
(62—475 cali/min)

1,5-12 m/min
(62—475 cali/min)

Srednica drutu

Drut petny ze stali miekkiej 0,6—1,0 mm 0,6—1,0 mm

(0,023-0,040 cala) (0,023-0,040 cala)
Drut petny ze stali 0,8-1,0 mm 0,9-1,0 mm
nierdzewnej (0,030-0,040 cala) (0,035-0,040 cala)
Drut rdzeniowy z topnikiem 0,8-1,1 mm 0,8-1,1 mm

(0,030-0,045 cala)

(0,030-0,045 cala)

Aluminium

0,8-1,2 mm (0,030-3/64 cala)

0,8-1,2 mm (0,030-3/64 cala)

Rozmiar szpuli

@ 100-200 mm (4—8 cali)

@ 100-200 mm (4—8 cali)

Wymiary di. x szer. x wys.

548 x 229 x 406 mm
(23,0 x 9,0 x 16,0 cala)

548 x 229 x 406 mm
(23,0 x 9,0 x 16,0 cala)

Waga 18,2 kg (40 funtéw) 18,2 kg (40 funtow)
Temperatura pracy Od -10 do +40°C Od -10 do +40°C
Stopien ochrony IP23S IP23S
Klasa zastosowania

EM 215ic

Napiecie

230V, 1 ~ 50/60 Hz

\120 V. 1 ~50/60 Hz

Prad pierwotny

lmax. GMAW - MIG 30 A (27,6 A przy cyklu pracy Wytgcznik 20 A: 28,6 A
25%) Wytacznik 15 A: 20,3 A
left GMAW - MIG Wytgcznik 15 A: 14,6 A
14 A Wytacznik 20 A: 18,0 A
Obciazenie dopuszczalne przy GMAW - MIG
100% cyklu pracy 110 A/19,5V Wytacznik 15 A: 75 A/I17,75V
Wytacznik 20 A: 90 A/18,5V
60% cyklu pracy 125 A/20,25 V Wytacznik 15 A: 90 A/18,5V
Wytacznik 20 A: 110 A/19,5V
40% cyklu pracy 150 A/21,5V Whytgcznik 15 A: 100 A/19 V
25% cyklu pracy 205 A/24,25V -

20% cyklu pracy

Wytacznik 20 A: 130 A/20,5 V

Zakres ustawien (DC)

15A/ 14,75V - 235A/ 26,0
Vv

15A/14,75V -130A/ 20,5
\Y,

Napiecie obwodu otwartego (OCV)

VRD nieaktywne 68 V 68 V

VRD aktywne 35V 35V
Sprawnosé 86% 84%
Wspétczynnik mocy 0,98 0,99
Szybkos$¢ podawania drutu |2-12,1 m/min 2-12,1 m/min

(80—475 cali/min)

(80—475 cali/min)

0463 408 001
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3 DANE TECHNICZNE

EM 215ic

Srednica drutu
Drut petny ze stali miekkiej 0,6-0,9 mm 0,6-0,9 mm

(0,023-0,035 cala) (0,023-0,035 cala)
Drut petny ze stali 0,8-0,9 mm 0,8-0,9 mm
nierdzewne;j (0,030-0,035 cala) (0,030-0,035 cala)
Drut rdzeniowy z topnikiem 0,8-1,1 mm 0,8-1,1 mm

(0,030-0,045 cala) (0,030-0,045 cala)
Aluminium 0,8-1,2 mm (0,030-3/64 cala)|0,8—1,2 mm (0,030-3/64 cala)
Rozmiar szpuli @ 100-200 mm (4-8 cali) @ 100-200 mm (48 cali)
Wymiary di. x szer. x wys. 548 x 229 x 406 mm 548 x 229 x 406 mm

(23,0 x 9,0 x 16,0 cala) (23,0 x 9,0 x 16,0 cala)
Waga 18,2 kg (40 funtéw) 18,2 kg (40 funtow)
Temperatura pracy Od -10 do +40°C Od -10 do +40°C
Stopien ochrony IP23S IP23S
Klasa zastosowania

Cykl pracy

Cykl pracy to wyrazony w procentach okres w przedziale dziesieciu minut, w trakcie ktérego
mozna spawac przy okreslonym natezeniu pradu nie powodujgc przegrzania. Cykl pracy
zaktada temperature 40°C.

Wiecej informacji mozna znalez¢ w czesci ,Cykl pracy” w rozdziale ,EKSPLOATACJA”.

Stopien ochrony

Kod IP okresla stopieh ochrony zapewnianej przez obudowe przed wnikaniem ciat statych
lub szkodliwymi skutkami wnikania wody.

Urzadzenie oznaczone kodem IP 23S jest przeznaczone do uzytku w pomieszczeniach i na
zewnatrz; jednak nie nalezy go uzywacé w czasie opadow.

Klasa zastosowania

Symbol informuje, ze zrédto pradu jest przeznaczone do uzytku w miejscach o
zwiekszonym zagrozeniu elektrycznym.
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4 MONTAZ

4 MONTAZ

Montaz powinien zosta¢ wykonany przez fachowca.

n PRZESTROGA!

Niniejszy produkt jest przeznaczony do zastosowan przemystowych. W
gospodarstwie domowym moze powodowac zakidcenia radiowe. Do obowigzkéw
uzytkownika nalezy podjecie odpowiednich srodkéw ostroznosci.

4.1 Lokalizacja

Zrodto pradu nalezy umiescié w taki sposob, aby wloty i wyloty chtodzgcego powietrza nie
byty zablokowane.

A. 100 mm (4 cale)
B. 100 mm (4 cale)

4.2 Instrukcja podnoszenia

Zrédto pragdu mozna podnosié za uchwyty.
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4 MONTAZ

OSTRZEZENIE!

Urzadzenie nalezy zamocowac —
szczegolnie, jesli podioze jest
nierowne lub pochyte.

4.3 Zasilanie sieciowe

UWAGA!

Wymagania dotyczace zasilania sieciowego

To urzadzenie spetnia wymogi normy IEC 61000-3-12, jesli moc zwarciowa jest
wigksza lub réwna Sqp,i, W punkcie potgczenia zasilania uzytkownika i sieci

publicznej. Instalator lub uzytkownik urzgdzenia powinien dopilnowac, aby
urzgdzenie zostato podtgczone tylko do zasilania o mocy zwarciowej wiekszej lub
rownej Sq., kontaktujgc sie w razie potrzeby z operatorem sieci rozdzielcze;.

Parametry techniczne zostaty podane w rozdziale DANE TECHNICZNE.

Napiecie zasilania powinno wynosi¢ 230 V AC +10% lub 120 V £10%. Zbyt niskie napiecie
zasilania moze powodowac niskg wydajnosé spawania. Zbyt wysokie napiecie zasilania
powoduje przegrzewanie sie i moze powodowac awarie podzespotéw. W celu uzyskania
informaciji na temat typu dostepnej sieci elektrycznej, sposobu wykonywania prawidtowych

podfgczen i wymaganych kontroli nalezy skontaktowac sie z lokalnym zaktadem

energetycznym.

Zrédto pradu spawania musi byé:

+ Prawidlowo zainstalowane, w razie potrzeby przez kompetentnego elektryka.
* Prawidtowo uziemione (elektrycznie) zgodnie z lokalnymi przepisami.
» Podtgczone do gniazdka elektrycznego i bezpiecznika o prawidtowych parametrach

wedtug ponizszej tabeli.

UWAGA!

Zrédto pradu spawania nalezy stosowaé zgodnie z odpowiednimi przepisami

lokalnymi.

n PRZESTROGA!

Odtaczy¢ zasilanie i zabezpieczy¢ zgodnie z procedurami blokowania /

znakowania. Upewnic sie, ze wylgcznik zasilania jest zablokowany (blokowanie /
znakowanie) w potozeniu otwartym PRZED wyjeciem bezpiecznikéw zasilania.
Podtgczanie i odtgczanie powinny by¢ wykonywane przez kompetentne osoby.

0463 408 001
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4 MONTAZ

1. Tabliczka znamionowa z danymi
dotyczgcymi podtgczania zasilania

431 Zalecane bezpieczniki i minimalny przekréj przewodéw

OSTRZEZENIE!

1

e

Zagrozenie porazeniem prgdem elektrycznym lub pozarem jest prawdopodobne

w przypadku nieprzestrzegania ponizszych zaleceh dotyczacych prac

elektrycznych. Zalecenia te dotyczg specjalnych obwoddw odgatezionych o
parametrach wtasciwych dla mocy znamionowej i cyklu pracy zrédfa pradu

spawania.
120-230 V, 1 ~ 50/60 Hz
Napiecie zasilania 230 VAC 120V AC
Prad wejsciowy przy maksymalnej mocy 30A 30A
Maksymalne zalecane parametry bezpiecznika* lub 30A 30A
wytgcznika obwodu
*Bezpiecznik zwtoczny
Maksymalne zalecane parametry bezpiecznika lub 50 A 50A
wytgcznika obwodu
Minimalny zalecany rozmiar drutu 2,5 mm2 (13 2,5mm2 (13
AWG) AWG)
Maksymalna zalecana dtugosc¢ przedtuzenia drutu 15 m 15 m
Minimalny zalecany rozmiar przewodu uziemienia 2,5 mm2 (13 2,5mm?2 (13
AWG) AWG)

Zasilanie z agregatow pradotwoérczych

Zrédto pradu moze byé zasilane przez réznego typu agregaty. Jednak niektére z nich moga
nie zapewnia¢ dostatecznej mocy dla prawidtowego dziatania zrédta prgdu spawania.

Zalecane sg agregaty z automatyczng regulacjg napiecia (AVR) lub regulacjg

réwnorzednego lub lepszego typu o mocy znamionowej 8 kW.

0463 408 001
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5 OPERACJA

5 OPERACJA

Ogodlne wslfazéwki bezpiecgeﬁsgwa dotyczace obstugi urzadzenia znajdujg sie w
rozdziale ,,SRODKI OSTROZNOSCI” w niniejszej instrukcji. Nalezy je przeczyta¢ przed
rozpoczeciem korzystania z urzadzenia!

UWAGA!

Przesuwajgc sprzet nalezy korzysta¢ z odpowiedniego uchwytu. Nie wolno
ciggnac¢ za przewody

ﬁ OSTRZEZENIE!

Wirujgce czesci mogg spowodowac obrazenia — nalezy
zachowa¢ maksymalng ostroznose.

‘@f
2

OSTRZEZENIE!

Porazenie pradem elektrycznym! Nie dotykaé przedmiotu obrabianego ani
gtowicy spawalniczej podczas pracy!

Podczas pracy pokrywy boczne powinny by¢ zamkniete.

OSTRZEZENIE!
Dokreci¢ nakretke zabezpieczajgca szpule, aby szpula nie zsuwata sie z piasty.

A
A OSTRZEZENIE!
A

100 mm (4 cale) 200 mm (8 cali)

‘3
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5 OPERACJA

5.1 Przylacza

Przod i tyk:

1. Pokretto do wyboru natezenia pradu 9. Zigcze uchwytu Euro
spawania lub predkosci podawania drutu
(EMP)
2. Wyswietlacz (EMP) 10. Przewdd sieciowy
3. Pokretto do wyboru napiecia (EMP) 11. Przetgcznik (WL/WYL) zasilania
sieciowego
4. Pokretto gtéwne do obstugi menu (EMP) 12. Zawor wlotu gazu, ztgcze zenhskie
5. Ztgcze uchwytu spawalniczego/przystawki 13. Pokretto do wyboru napiecia (EM)
zewnetrznej
6. Wyjscie ujemne [-] 14. Wyswietlacz — V/A (EM)
7. Przewdd do zmiany biegunowosci 15. Pokretto do wyboru grubosci ptyty lub
predkosci podawania drutu (EM)
8. Wyjscie dodatnie [+] 16. Pokretto do wyboru procesu (EM)

0463 408 001 -18 - © ESAB AB 2017



5 OPERACJA

Schemat zespotu przenoszenia

1. Piasta szpuli 4. Otwieranie pokrywy bocznej
2. Filtr EMC 5. Zawor gazu

3. Wytgcznik obwodu 6. Mechanizm podawania drutu
5.2 Przytacze przewodéw spawalniczego i masowego

Zrédto pradu ma dwa wyjécia do podigczania przewodu spawalniczego i masowego (patrz
ilustracja Przéd i tyt), biegun ujemny [-] (6) i biegun dodatni [+] (8).

W przypadku spawania MIG/MMA, gniazdo, do ktérego podtgczany jest przewod
spawalniczy, zalezy od typu elektrody. Informacje na temat prawidtowej biegunowo$ci
elektrod mozna znalez¢ na ich opakowaniu. Podigczy¢ przewdd masowy do drugiego
zacisku spawalniczego na zrodle prgdu. Przymocowac klamre przewodu masowego do
przedmiotu obrabianego, zapewniajgc dobry kontakt.

W przypadku procesu TIG (wymaga opcjonalnych akcesoridw TIG) nalezy podtgczy¢
przewdd zasilajacy uchwytu TIG do bieguna ujemnego [-] (6), patrz ilustracja przodu.
Podigczy¢ dysze wlotowg gazu do regulowanego przytgcza gazu ostonowego. Podtgczyé
roboczy przewdd masowy do bieguna dodatniego [+] (8), patrz ilustracja Przod i tyt.

5.3 Zmiana biegunowosci

Zrodto pradu jest dostarczane z przewodem do zmiany biegunowosci podigczonym do
bieguna dodatniego. W przypadku niektorych drutéw, np. drutdéw rdzeniowych
samoostonowych, zalecane jest spawanie z biegunowoscig ujemnga. Biegunowos¢ ujemna
oznacza, ze przewod do zmiany biegunowosci jest podigczony do bieguna ujemnego, a
przewod masowy do bieguna dodatniego. Nalezy sprawdzi¢ zalecang biegunowo$¢ dla
uzywanego drutu spawalniczego.

Biegunowos¢é mozna zmienic, przenoszgc przewod do zmiany biegunowosci zgodnie z
procesem spawania.
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5 OPERACJA

54 Wprowadzanie i wymiana drutu

Urzadzenia EMP 215ic i EM 215ic obstugujg rozmiary szpul 100 mm (4 cale) i 200 mm (8
cali). Odpowiednie wymiary drutu dla poszczegodlnych typéw zostatly podane w rozdziale
DANE TECHNICZNE.

OSTRZEZENIE!

Nie wolno umieszczac ani kierowa¢ uchwytu blisko twarzy, dtoni lub ciata,
poniewaz grozi to obrazeniami ciata.

ﬁ OSTRZEZENIE!

Ryzyko zmiazdzenia lub zgniecenia podczas wymiany szpuli z drutem! Nie
uzywac rekawic ochronnych podczas wktadania drutu spawalniczego miedzy
rolki podajace.

UWAGA!

Nalezy upewnic sie, ze stosowane sg prawidtowe rolki podajgce/dociskowe.
Wiecej informacji mozna znalez¢ w dodatku CZESCI EKSPLOATACYJNE.

UWAGA!

Pamietaj, aby uzy¢ odpowiedniej kohcowki kontaktowej w uchwycie
spawalniczym dla uzywanej srednicy drutu. Uchwyt jest wyposazony w koncéwke
kontaktowg do drutu 0,8 mm (0,030 cala). Uzywajgc innej srednicy nalezy
wymieni¢ koncéwke kontaktowsg i rolke napedu. Prowadnik drutu zatozony w
uchwycie jest zalecany do spawania drutami Fe i SS.

Otworzy¢ pokrywe boczna.

Zwolni¢ ramie rolki dociskowej, przesuwajgc do siebie srube napinajgcg (1).

Podnies¢ ramie rolki dociskowej do goéry (2).

W przypadku podawania druta spawalniczego MIG od dotu szpuli nalezy

przeprowadzi¢ drut elektrodowy przez prowadnik wejsciowy (3), miedzy rolkami, przez

prowadnik wyjsciowy i do uchwytu spawalniczego MIG.

5. Zabezpieczy¢ ramie rolki dociskowej i Srube napinajgcg napedu drutu, a nastepnie
wyregulowac¢ docisk w razie potrzeby.

6. Jezeli przewod uchwytu MIG jest odpowiednio prosty, nalezy przeprowadzi¢ drut
przez uchwyt MIG przy wcisnietym spuscie.

7. Zamknaé pokrywe boczna.

PN~
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5 OPERACJA

Spawanie drutem aluminiowym

W przypadku spawania aluminium przy uzyciu standardowego, dotgczonego uchwytu MXL
200 MIG nalezy zapozna¢ sie z instrukcjg wymiany standardowej, stalowej wkfadki kanatu
na teflonowa wktadke kanatu w instrukcji obstugi uchwytu MIG.

Nalezy zamowi¢ nastepujgce akcesoria: Watek przenoszacy z rowkiem ,U” 1,0 mm/ 1,2 mm
(0,040 cala/ 0,045 cala) i teflonowg wktadke kanatu (wktadka PTFE), 3 metry (10 stép).
Numery zaméwieniowe mozna znalezé w rozdziale CZESCI EKSPLOATACYJNE w tej
instrukcji oraz w rozdziale CZESCI EKSPLOATACYJNE w instrukcji obstugi MXL 200.

5.5 Ustawianie docisku podawanego drutu

Kawatek drewna

<
B 50mm

Ll
Ll
Ll
[l
|
>

A 5m

Na poczatek nalezy sprawdzié, czy drut przesuwa sie gtadko przez prowadnice. Nastepnie
ustawi¢ nacisk rolek dociskowych podajnika drutu. To wazne, aby nacisk nie byt zbyt duzy.

Aby sprawdzi¢, czy nacisk podajnika zostat ustawiony prawidtowo, mozna podac¢ drut do
izolowanego przedmiotu, np. kawatka drewna.

Po przyblizeniu uchwytu spawalniczego na odlegto$¢ okoto 6 mm (%4 cala) do kawatka
drewna (ilustracja A) rolki podajnika powinny sie przesung¢.

Jesli uchwyt spawalniczy zostanie przyblizony na odlegtos¢ okoto 50 mm (2 cale) do
kawatka drewna, drut powinien wysungc sie i zgigc¢ (ilustracja B).
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5 OPERACJA

5.6 Wymiana rolek podajacych/dociskowych

Standardowo dostarczana jest jedna rolka podajgca z podwojnym rowkiem. Nalezy
wymieniac rolke podajgca w zaleznosci od materiatu dodatkowego.

UWAGA!

Nalezy uwazac, aby nie zgubic¢ klina znajdujgcego sie na watku silnika
napedowego. W celu umozliwienia prawidtowego dziatania klin ten musi by¢
wyrownany z szczeling watka przenoszacego.

—

Otworzy¢ pokrywe boczng.

2. Usunac¢ srube mocujgcy rolke podajgca, obracajac jg przeciwnie do ruchu
wskazéwek zegara.

Zmienic rolke podajaca.

Przykreci¢ srube mocujgca rolke podajgca, obracajgc jg zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara.

5. Zamkng¢ pokrywe boczna.

W

UWAGA!
Widoczne oznaczenie drutu wskazuje uzywany rowek srednicy drutu.

5.7 Gaz ostonowy

Wybor odpowiedniego gazu ostonowego zalezy od materiatu. Zazwyczaj miekkg stal spawa
sie przy uzyciu gazu mieszanego (Ar + CO,) lub dwutlenku wegla (CO,). Stal nierdzewna

moze by¢ spawana przy uzyciu gazu mieszanego (Ar + CO,) lub Trimix (He + Ar + CO,). W

przypadku aluminium i brgzu krzemowego nalezy stosowac czysty argon (Ar). W trybie sMIG
(patrz czes¢ , Tryb sMIG” w rozdziale PANEL STEROWANIA) optymalny tuk spawania dla
uzywanego gazu zostanie ustawiony automatycznie.
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5.8 Cykl pracy

Natezenie prgdu spawania urzgdzenia EMP 215ic i EM 215ic wynosi 205 A przy cyklu pracy
25% (230 V). Termostat z funkcjg samoczynnego resetowania zabezpiecza zrédto prgdu w
przypadku przekroczenia cyklu pracy.

Przyktad: Jesli zrédto pradu pracuje w cyklu pracy 25%, bedzie zapewnia¢ natezenie
znamionowe przez maksymalnie 2,5 minuty na kazde 10 minut. W pozostatym czasie,
wynoszgcym 7,5 minuty, zrédto prgdu musi stygnac.

2,5 minuty 7,5 minut

Mozna wybrac¢ inng kombinacje cyklu pracy i natezenia prgdu spawania. Ponizsze wykresy
umozliwiajg ustalenie prawidtowego cyklu pracy dla danego natezenia prgdu spawania.

Cykl pracy z zasilaniem 120 V AC
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Natezenie prgdu spawania (A)
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Cykl pracy z zasilaniem 230 V AC
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Natezenie pragdu spawania (A)
Zabezpieczenie przed przegrzaniem

Zrédto pradu spawania jest wyposazone w zabezpieczenie przed
przegrzaniem, ktéry zatgcza sie, jesli temperatura wewnetrzna bedzie zbyt
wysoka. W takich przypadkach prad spawania zostaje przerwany i symbol
przegrzania pojawia sie na wyswietlaczu. Po powrocie do normalnej
temperatury roboczej nastgpi automatyczny reset zabezpieczenia przed
przegrzaniem.

-24 - © ESAB AB 2017



6 PANEL STEROWANIA

6 PANEL STEROWANIA

Ogoélne wskazéwki bezpieczenstwa dotyczace obstugi urzadzenia znajdujg sie w
rozdziale ,,SRODKI OSTROZNOSCI” w niniejszej instrukcji. Ogélne informacje na
temat eksploatacji mozna znalez¢é w rozdziale ,,EKSPLOATACJA” w niniejszej
instrukcji. Przed rozpoczeciem korzystania z urzadzenia nalezy doktadnie przeczytaé
oba te rozdziaty!

Po zakonczeniu wigczania zasilania na panelu sterowania pojawi sie menu gtéwne.

6.1 Obstuga — EMP 215ic

1. Wybér natezenia pradu
spawania/predkosci podawania spoiwa

2.  Wybdr napiecia

3. Poruszanie sie po menu. Obréci€ i
nacisngc¢, aby wybraé opcje menu.

6.1.1 Menu gtéwne
EMP 215ic

Tryb sMIG

Tryb reczny MIG

Tryb drutu rdzeniowego z topnikiem
Tryb MMA

Tryb Lift-TIG

Ustawienia

Informacje z instrukcji obstugi

Okno dialogowe

ONoOORLN =~

6.1.2 Tryb sMIG

Ekran gtéwny

Informacje

Pamiec

Wybor uchwytu MIG/szpuli
Szybkos¢ podawania drutu
Grubos$¢ materiatu

Okno dialogowe

NoOaRwWN =

sMIG
Set WFS - M/MIN'
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6 PANEL STEROWANIA

6.1.3 Tryb reczny MIG

Ekran gtowny

Informacje

Pamieé

Wybor uchwytu MIG/szpuli
Szybkos¢ podawania drutu
Napiecie

Okno dialogowe

NoaRwbh =

Ekran gtéwny

Informacje

Pamie¢

Szybkos¢ podawania drutu
Napiecie

Okno dialogowe

ocaRrLN =

FLUX CORED ‘
Set WFS - M/MIN

Ekran gtéwny
Informacje

Pamiec¢

Parametry

Natezenie

Napiecie (OCV lub tuk)
Okno dialogowe

Noakwbh =

6.1.6 Tryb LIFT-TIG

Ekran gtéwny
Informacje
Pamie¢
Parametry
Natezenie

Okno dialogowe

2 e

LIFT TIG
Set - AMPS
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6 PANEL STEROWANIA

6.1.7 Ustawienia

Tryb resetowania
Cale/metryczne
Podstawowe/zaawansowane
Jezyk

Informacje

Ekran gtéwny

Okno dialogowe

NoaRwbh =

SETTINGS
Home

6.1.8 Informacje z instrukcji obstugi

Informacje o konserwaciji

Czesci eksploatacyjne i zamienne
Informacje robocze

Ekran gtéwny

Okno dialogowe

o=

USER MANUAL )
Home N

6.1.9 Przewodnik po ikonach

Ekran giéwny

Wiaczenie/wytaczenie czasu
[TJon ¢ 6 punktowego

@ Informacje i

ON
Uchwyt MIG m -I—lt- 5 Regulowany czas punktowy
olee

ﬁgﬁ Parametry ﬁ
® Parametry Lﬁ Reczny MIG

Rdzen z topnikiem

0/0 Procent MMA
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PANEL STEROWANIA

¥

Przedwyptyw Czas
podawania gazu
ostonowego przed
wigczeniem tuku
spawalniczego

Smart MIG

h

Powyptyw Czas
podawania gazu
ostonowego po zatrzymaniu
tuku spawalniczego

Lift-TIG

»n

Sekundy

SAVE

Zapis programéw spawania
do konkretnego zastosowania
w trybie pamieci

2

Ustawienia w menu
instrukcji uzytkownika

Anuluj

<

Uchwyt szpuli
(nie wszystkie rynki)

Przystawka zewnetrzna

Ustawienia

Sterowanie nozne

ff—
—_—

|

2T, spust WHWYL

Upalanie elektrody Regulacja
czasu podawania napiecia po
zatrzymaniu podawania drutu
w celu uniknigcia zastygania
drutu w jeziorku spawalniczym

it

4T, spust zamknij/blokuj

Instrukcja obstugi w menu
gtéwnym

Natezenie

Grubos¢ materiatu w trybie
sMIG

Moc tuku Spawanie drutem
— zwigkszanie natezenia
podczas skracania dtugosci
tuku redukuje lub eliminuje
zastyganie drutu elektrody
w jeziorku spawalniczym

Profil wykonczenia Zmiana
profilu Sciegu z ptaskiego na
wypukly lub z ptaskiego na
wklesty

A
L
.

Czas opadania pradu
Stopniowe obnizanie
natezenia na koncu cyklu
spawania.

Ustawienia zaawansowane

0463 408 001
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6 PANEL STEROWANIA

Start goracy Zwiekszenie
natezenia podczas
zajarzenia elektrody
ogranicza przywieranie

Parametry standardowe

Indukcyjnosé Dodanie
indukcyjnosci do
parametrow tuku stabilizuje
tuk i ogranicza rozpryski
podczas zwarcia

Diagnostyka

Pamieé umozliwia
zapisywanie programow
spawania do konkretnych
zastosowan

Wybér jezyka

Wybér drutu elektrody

Jednostka miary

Downslope Stopniowe
podnoszenie natezenia na
poczatku cyklu spawania.

Profil Sciegu, wypukly

Napiecie

Profil sciegu, wklesty

Szybkos¢ podawania
drutu

.8 mm
(.0307)

Srednica drutu

0463 408 001
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6 PANEL STEROWANIA

6.2

Obstuga — EM 215ic

MIG / MAG '8'

Wskaznik zbyt wysokiej temperatury:
Symbol zaczyna $wieci¢, gdy produkt jest
zbyt mocno nagrzany.

Wyswietlacz V/A: Wyswietlacz LED
wartosci V/A podczas spawania.
Zachowuje w pamieci ostatnio
wykorzystywany parametr.

W trybie sMIG ,V” wyswietla srednice
drutu, a ,A” wyswietla ustawiong
predkosc¢ podawania drutu.

Pokretto napiecia: Regulacja wartosci
napiecia (nieaktywna w trybie sMIG)
Pokretto do ustawiania grubosci ptyty lub
predkosci podawania drutu: w trybie
sMIG (zewnetrzne kotko, w kolorze
z06ttym) mozna ustawi¢ grubos¢ piyty.
Predkos¢ podawania drutu mozna
regulowaé w trybie recznym MIG/MAG
lub w trybie drutu rdzeniowego z
topnikiem (wewnetrzne kotko, w kolorze
biatym).

Pokretto wyboru procesu: Umozliwia
wybdr miedzy trybem sMIG (w lewo,
z0tty) i recznym MIG (w prawo, biaty).

6.2.1 Objasnienia symboli EM 215ic
E Zbyt wysoka temperatura V V (wytgcznie tryb reczny MIG)
sMIG Smart MIG A Natezenie
@ tSr;EdST\;Tg)drutu (wytgcznie %— Szybkos¢ podawania drutu
M%L Reczny MIG % rr;tr)nsi:/lrlgl)'ubos'ci (wytgcznie
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7 KONSERWACJA

7

KONSERWACJA

UWAGA!

Regularna konserwacja jest bardzo wazna dla bezpiecznego i niezawodnego
dziatania.

PRZESTROGA!

Tylko osoby posiadajgce odpowiednig wiedze elektryczng (upowazniony
personel) moga zdjg¢ pokrywe urzadzenia w celu instalacji lub napraw
serwisowych, konserwaciji lub prac naprawczych sprzetu spawalniczego.

PRZESTROGA!

Produkt jest objety gwarancjg producenta. Wszelkie proby prac naprawczych
podejmowane przez nieautoryzowane serwisy powodujg utrate waznosci
gwaranciji.

OSTRZEZENIE!

Przed wykonaniem prac konserwacyjnych nalezy odtgczy¢ zasilanie. Podczas
wykonywania pracy nalezy kontrolowac i monitorowac roztgczone potgczenia
zasilania. Nalezy wykrywac i zapobiega¢ przedwczesnym roztgczeniom zasilania.

UWAGA!

W warunkach silnego zapylenia nalezy czesciej przeprowadzaé czynnosci
konserwacyjne.

Przed kazdym uzyciem nalezy upewni¢ sie, ze:

» Korpus i przew6d uchwytu oraz przewody elektryczne nie sg uszkodzone.

+ Koncéwka kontaktowa uchwytu nie jest uszkodzona.

* Dysza na uchwycie jest czysta.

71 Rutynowa konserwacja

Harmonogram konserwacji w normalnych warunkach.

Czestotliwos¢

Zakres konserwacji

Co 3 miesigce

Wyczyscic i
wymieni¢
nieczytelne

Wyczysci¢ zaciski
spawalnicze.

Sprawdzi¢ lub wymienié
przewody spawalnicze.

Co 6 miesiecy

etykiety.

Wyczysci¢ wnetrze
urzgdzenia.
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7 KONSERWACJA

7.2 Konserwacja zrédta pradu i podajnika drutu

Przy kazdej wymianie szpuli drutu @100 mm (4 cale) lub @200 mm (8 cali) nalezy wyczyscic¢
zrédto pradu.

Procedura czyszczenia zrodia pradu i podajnika drutu

UWAGA!
Zawsze uzywaé rekawic i okularéw ochronnych podczas czyszczenia.

1. Odtaczyc¢ zrodto pragdu od gniazdka zasilania.

2. Otworzyc¢ pokrywe i zwolni¢ naprezenie rolki dociskowej, obracajgc srube dociskowg
(1) przeciwnie do ruchu wskazoéwek zegara, a nastepnie ciagnac jg do siebie.

3. Zdjgé druti szpule drutu.

4. Zdja¢ uchwyt i uzy¢ niskocisnieniowego przewodu pneumatycznego, uwazajgc, aby

drut eksploatacyjny nie rozwinat sie, aby wyczysci¢ wnetrze oraz wlot i wylot
powietrza zrodta pradu.

5. Sprawdzi¢ prowadnik wlotowy drutu (4), wylot drutu (2) i rolke podajgca (3) pod
katem zuzycia i koniecznosci wymiany. Numery zamdwieniowe czesci mozna znalez¢
w dodatku CZESCI EKSPLOATACYJNE.

6. Zdjac¢ rolke podajacy i wyczyscic jg miekkg szczotkg. Wyczysci¢ rolke dociskowg
przymocowang do mechanizmu podawania drutu miekkg szczotka.
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7 KONSERWACJA

7.3 Konserwacja uchwytu i wkiadki

Procedura czyszczenia uchwytu i wkiadki

1. Odtgczyc¢ zrédio prgdu od gniazdka zasilania.

2. Otworzy¢ pokrywe i zwolni¢ naprezenie rolki dociskowej, obracajgc srube dociskowg
(1) przeciwnie do ruchu wskazoéwek zegara, a nastepnie ciagnac jg do siebie.

3. Zdjg¢ druti szpule drutu.

4. Zdjac¢ palnik ze zrodia pradu

5. Zdja¢ wkitadke z uchwytu i sprawdzic jg. Wyczysci¢ wktadke, przedmuchujac jg
sprezonym powietrzem (maks. 5 bar) przez koniec wktadki przymocowanej do
najblizszego zrédta pradu.

6. Zatozy¢ wkiadke.
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8 ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

8

ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Przed odestaniem urzadzenia do autoryzowanego serwisu nalezy przeprowadzi¢
nastepujace kontrole i przeglady.

Typ usterki

Dziatanie naprawcze

Porowatos¢ spoin

Sprawdzi¢, czy butla gazu nie jest pusta.

Sprawdzi¢, czy regulator gazu nie jest zamkniety.
Sprawdzi¢ przewdd wlotowy gazu pod katem wyciekow lub
zatoréw.

Sprawdzi¢, czy podigczono prawidtowy gaz i zastosowano
prawidtowy przeptyw gazu.

Zachowac¢ minimalny odstep miedzy dyszg uchwytu MIG a
obrabianym elementem.

Upewnic¢ sie, ze obrabiany element jest czysty przed
spawaniem.

Problemy z podawaniem
drutu

Prawidtowe rozmiary i typy
mozna znalez¢ w dodatku
CZESCI
EKSPLOATACYJNE.

Upewni¢ sie, ze hamulec szpuli drutu jest prawidtowo
wyregulowany.

Upewni¢ sie, ze rolka podajgca ma prawidtowy rozmiar i
nie jest zuzyta.

Upewnic sie, ze ustawiono prawidtowy nacisk na rolki
podajgce.

Upewnic sie, ze kierunek ruchu jest wiasciwy dla typu drutu
(do jeziorka spawalniczego w przypadku aluminium lub od
jeziorka spawalniczego w przypadku stali).

Upewni¢ sie, ze uzywana jest prawidtowa koncéwka
kontaktowa i ze nie jest ona zuzyta.

Upewnic sie, ze wktadka ma prawidtowy rozmiar i typ dla
drutu.

Upewnic sie, ze wktadka nie jest wygieta, co
powodowatoby tarcie miedzy wkiadkag a drutem.

Problemy dotyczgce
spawania MIG
(GMAW/FCAW)

Upewni¢ sie, ze uchwyt MIG jest podtgczony do
wiasciwego bieguna. Informacje o prawidtowe;j
biegunowosci mozna uzyskac u producenta drutu
elektrodowego.

Wymieni¢ koncowke kontaktowa, jesli slady tuku w otworze
wywotujg nadmierny opér drutu.

Upewnic sie, ze gaz ostonowy, przeptyw gazu, napiecie,
natezenie prgdu spawania, predkosc¢ ruchu i kat uchwytu
MIG sg prawidtowe.

Upewni¢ sie, ze przewdd roboczy ma prawidtowy styk z
obrabianym elementem.

Podstawowe problemy
dotyczgce spawania MMA
(SMAW)

Upewni¢ sie, ze uzywana jest prawidtowa biegunowosc.
Uchwyt elektrody jest zwykle podtgczony do bieguna
dodatniego, a przewod roboczy do bieguna ujemnego. W
razie watpliwosci nalezy sprawdzi¢ dane techniczne
elektrody.

0463 408 001
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8 ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Typ usterki Dziatanie naprawcze
Problemy dotyczace » Upewnic sig, ze przewdd uchwytu TIG jest podtgczony do
spawania TIG (GTAW) ujemnego bieguna spawalniczego.

» UpewniC sie, ze gaz ostonowy, przeptyw gazu, napiecie,
natezenie prgdu spawania, predkos¢ ruchu,
umiejscowienie drgzka materiatu dodatkowego, srednica
elektrody i tryb spawania zrédta prgdu sg prawidtowe.

* Upewnic sie, ze zacisk roboczy ma prawidtowy styk z
obrabianym elementem.

» Upewnic sig, ze zawér gazu uchwytu TIG jest wigczony.

Brak zasilania/brak tuku » Sprawdzié, czy przefgcznik zasilania zostat zatgczony.

» Sprawdzi¢, czy bfgd temperatury jest wyswietlany na
wyswietlaczu.

» Sprawdzi¢, czy wytgcznik systemu zostat aktywowany.

» Sprawdzi¢, czy przewdd zasilajgcy, spawalniczy i masowy
zostaty odpowiednio podtgczone.

» Sprawdzié, czy ustawiono odpowiednig wartos¢ pradu.

» Sprawdzi¢ bezpieczniki poboru mocy.

Zabezpieczenie przed * Upewnic sig, ze nie zostat przekroczony zalecany cykl
przegrzaniem czesto sie pracy dla uzywanego natezenia prgdu spawania.
zafgcza. Patrz czes¢ ,Cykl pracy” w rozdziale EKSPLOATACJA.

* Upewnic sig, ze wloty lub wyloty powietrza nie sg zatkane.

0463 408 001 -35- © ESAB AB 2017




9 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

9 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

n PRZESTROGA!
Prace naprawcze i elektryczne powinny by¢ wykonywane przez technika
autoryzowanego serwisu firmy ESAB. Nalezy stosowa¢ wytgcznie oryginalne

czesci zamienne i eksploatacyjne firmy ESAB.

Urzagdzenia EMP 215ic i EM 215ic zostaty zaprojektowane i przetestowane zgodnie z
miedzynarodowymi normami IEC-/EN 60974-1, IEC-/EN 60974-5, IEC-/EN 60974-7,
IEC-/EN 60974-10, IEC-/EN 60974-12 i IEC-/EN 60974-13. Do obowigzkéw
autoryzowanego serwisu wykonujgcego konserwacje lub naprawe, nalezy upewnienie sie,
ze produkt nadal jest zgodny z wyzej wymienionymi normami.

Lista czesci zamiennych jest publikowana w oddzielnym dokumencie do pobrania z witryny
internetowej: www.esab.com
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SCHEMAT

EMP 215ic, EM 215ic
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NUMERY ZAMOWIENIOWE

NUMERY ZAMOWIENIOWE

Ordering no. Denomination Note

0700 300 985 EMP 215ic Bobbin @100-200 mm (4-8 in.) CE, euro
connection

0700 300 986 EM 215ic Bobbin @100-200 mm (4-8 in.) CE, euro
connection

0463 412 001 Spare parts list

0459 560 101 Instruction manual for

MXL™ 200
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CZESCI EKSPLOATACYJNE

CZESCI EKSPLOATACYJNE

locating screw

Item | Ordering no. | Denomination Wire type Wire dimensions
1 | 0558 102 460 |Wire outlet guide Fe/SS/Flux|1.0 mm — 1.2 mm
steel Cored (0.040in. - 0.045in.)
0558 102 461 |Wire outlet guide Fe/SS/Flux 0.6 mm — 0.8 mm
steel Cored (0.023 in. — 0.030 in.)
0464 598 880 |Wire outlet guide Aluminium [1.0 mm — 1.2 mm (0.040 in. —
teflon 0.045in.)
2 | 0558 102 328 |Wire inlet guide Fe/SS/Flux|0.6 mm /0.8 mm /0.9 mm/1.2 mm
Cored (0.023 in./0.030in./0.035in. /
0.045in.)
3 | 0191496 114 |Key-drive shaft N/A N/A
crescent
4 0367 556 001 Feed roll “vV” groove Fe/SS/Flux|0.6 mm /0.8 mm (0.023 in. /
Cored 0.030in.)
0367 556 002 |Feed roll “V” groove |Fe/SS/Flux|0.8 mm /1.0 mm (0.030 in. /
Cored 0.040in.)
0367 556 003 Feed roll “V” knurled|Fe/SS/Flux 1.0 mm /1.2 mm (0.040 in. /
Cored 0.045in.)
0367 556 004 |Feed roll "U" groove |Aluminium {1.0 mm /1.2 mm (0.040 in. /
0.045in.)
5 | 0558 102 329 |Locking knob N/A N/A
6 | 0558 102 331 |Pressure arm N/A N/A
complete assembly
7 | 0558 102 330 |Screw N/A N/A
8 | 0558 102 459 |Euro adapter N/A N/A
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AKCESORIA

AKCESORIA

0700 300 869

TIG Torch
ET 17V 4 m TIG torch c/w 8 pin plug

0700 200 004

MIG Torch
MXL™ 270 3 m (for FCW 1.2 mm)

0459 366 887

Trolley

W4014450

Foot control
Contactor on/off and current control with
4.6 m (15 ft) cable and 8-pin male plug
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CZESCI ZAMIENNE

CZESCI ZAMIENNE

Item

Ordering no.

Denomination

1

0700 200 002

MIG Torch MXL™ 200, 3 m (10 ft)

0349 312 105

Gas hose, 4.5 m (14.8 ft)

0700 006 900

MMA welding cable kit, 3 m (10 ft)

3
4
5

0700 006 901

Return welding cable kit, 3 m (10 ft)
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

Tel: +43 1 888 25 11
Fax: +43 1 888 25 11 85

BELGIUM

S.A. ESAB N.V.
Heist-op-den-Berg
Tel: +32 152579 30
Fax: +32 152579 44

BULGARIA

ESAB Kft Representative Office
Sofia

Tel: +359 2 974 42 88

Fax: +359 2 974 42 88

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

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +420 2 819 40 120

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

Tel: +45 36 30 01 11
Fax: +45 36 30 40 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

Tel: +358 9 547 761
Fax: +358 9 547 77 71

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

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1 30 75 55 00
Fax: +33 130 75 55 24

GERMANY

ESAB Welding & Cutting GmbH
Langenfeld

Tel: +49 2173 3945-0

Fax: +49 2173 3945-218

HUNGARY

ESAB Kift

Budapest

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

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: +31 33 422 35 55

Fax: +31 33 422 35 44

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 33 12 10 00
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.zo.o0.
Katowice

Tel: +48 32 351 11 00
Fax: +48 32 351 11 20

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 8 310 960
Fax: +351 1 859 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: +421 7 44 88 87 41

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

San Fernando 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 50 92 22

ESAB International AB
Gothenburg

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

SWITZERLAND
ESAB Europe GmbH
Baar

Tel: +41 1741 25 25
Fax: +41 1 740 30 55

UKRAINE

ESAB Ukraine LLC

Kiev

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

North and South America

ARGENTINA
CONARCO

Buenos Aires

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

BRAZIL

ESAB S.A.
Contagem-MG

Tel: +55 31 2191 4333
Fax: +55 31 2191 4440

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

Tel: +1 905 670 0220
Fax: +1 905 670 4879

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

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

USA

ESAB Welding & Cutting
Products

Florence, SC

Tel: +1 843 669 4411
Fax: +1 843 664 5748

Asia/Pacific

AUSTRALIA

ESAB South Pacific
Archerfield BC QLD 4108
Tel: +61 1300 372 228
Fax: +61 7 3711 2328

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

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

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 33 478 45 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: +971 4 887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

Africa

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +20 2 393 32 13

SOUTH AFRICA

ESAB Africa Welding & Cutting
Ltd

Durbanvill 7570 - Cape Town
Tel: +27 (0)21 975 8924

Distributors

For addresses and phone
numbers to our distributors in
other countries, please visit our
home page

www.esab.com

Y
ESAB

www.esab.com
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