EMP 255ic i EMP 320ic

Instrukcja obstugi

0463 605001 PL 20191104 Valid for: serial no. 730-xxX-XxXxX, 735-XXX-XXXX



g
ESAB

EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to
The Low Voltage Directive 2014/35/EU, entering into force 20 April 2016
The EMC Directive 2014/30/EU, entering into force 20 April 2016
The RoHS Directive 2011/65/EU, entering into force 2 January 2013

Type of equipment
Welding power source

Type designation
EMP 320ic, from serial number 730 xxx xxxx (2017 w30)
EMP 255ic, from serial number 735 xxx xxxx (2017 w35)

Brand name or trade mark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
Name, address, and telephone No:

ESAB AB

Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Géteborg, Sweden

Phone: +46 31 50 90 00, www.esab.com

The following harmonised standard in force within the EEA has been used in the design:
EN 60974-1:2012, Arc Welding Equipment — Part 1: Welding Power Sources
EN 60974-5:2013, Arc Welding Equipment — Part 5: Wire Feeders

EN 60974-10:2014, A1:2015 Arc, Welding Equipment — Part 10: Electromagnetic Compatibility (EMC)
requirements

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in location other than residential

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer’s
authorised representative established within the EEA, that the equipment in question complies
with the safety requirements stated above.

Date Signature Position
\
Gothenburg
2018-02-27 edroMuniz Standard Equipment Director

C€ 2018




SPIS TRESCI

1 BEZPIECZENSTWO ......oiiiiimiiiiiieieieeie sttt 5
1.1 Znaczenie symboli ................cccoi 5
1.2 Zalecenia dotyczace bezpieczenstwa .................ccccoeeiiiinin, 5
2 WPROWADZENIE ...t eeee e 9
21 [0 ] =PRI 9
2.2 WYPOSAZENIE .....coeiiiiiiiiiiiiiiiiee e 9
3  DANE TECHNICZNE ........ e 10
4 INST AL A CU A et e e e e e e aaaaanas 12
41 LOKAlIZACHA ......vveeiiieiei e 12
4.2 Instrukcja podnoszenia.............cccoooiiiiiiiiii i 12
4.3 Zasilanie SIECIOWE ...........cooovviiiiiiiiiii 13
5 OB SLUG A .. e 15
5.1 Potaczenia i elementy sterujace ...........cccvvvvmiiiiiiiiii 16
5.2 Przytacze przewodoéw spawalniczego i masowego .........cccccccceveeeennn. 17
5.2.1 Proces MIG/MMA .........ouuiiieiieeeeeeeeeee ettt 17
5.2.2 g o Tt T I [ 18
5.3 Zmiana biegUNOWOSCI ..........ccooiiiiiiiii 18
5.4 GaZ OSIONOWY ... 18
5.5 KIZYWE VA ...t 18
5.5.1 SMAW (SHICK) 400 V... 19
5.5.2 GMAW (MIG) 400 V ..ottt 19
5.5.3 GTAW (TIG) 400 V ..t 20
5.6 CYKIPIACY .ot e 20
5.7 Demontaz/montaz SZPuli............coooooiiiiiiiiiiii e 21
5.8 Demontaz/montaz drutu.............cccoooiiiiiii 22
5.8.1 Demontaz drutU............ooooiiiiiiiiee e 24
5.8.2 MONEAZ AIULU ..o 26
5.9 Spawanie drutem aluminiowym...............cccccooiiiiiii 27
5.10 Ustawianie docisku podawanego drutu..................ccccoooviiiiiiiinnnee, 27
5.11 Demontaz/montaz rolek podajacych drut ......................occoi 28
5.11.1 Demontaz rolek podajacych drut...........cccuveeiiiiiiiiiiiiieeeee e 28
511.2 Montaz rolek podajgcych drut ..., 30
5.12 Demontaz/montaz/regulacja prowadnic drutu..........................c 31
5.12.1 Demontaz/montaz wyjsciowej prowadnicy drutU..............cceeeeeeeeeein. 33
512.2 Demontaz/montaz srodkowej prowadnicy drutu..........ccccoeiiiiieeeeennnnne 34
5123 Regulacja prowadniC drutU.............coooiiiiiiiiiiiiiiee e 35
5.13 Zabezpieczenie przed przegrzaniem ................ccccceeiiiiiiiiiinee e 36
5.14 Spawanie Lift-TIG ..o 36
6  PANEL STEROWANIA ...t eeees 38
6.1 ODBSIUGA ... 38
6.2 MeNU GIOWNE...... ..o 38

0463 605 001

© ESAB AB 2019



SPIS TRESCI

6.3 Tryb sSMIG: ZasadoWa ..........ccooiiiiiiiiiiiiiiii e 39
6.4 Tryb sMIG: ZaaWanSOWaNE ............coooeeiiiiimiiiiiaeeaaiireeee e e e 39
6.5 Tryb reczny MIG: Zasadowa .............ccooooiiiiiiiiiiiiiiieee e 39
6.6 Tryb reczny MIG: Zaawansowane ...............cccococueiiiiiiiic e 39
6.7 Tryb drutu rdzeniowego z topnikiem: Zasadowa ................................ 40
6.8 Tryb drutu rdzeniowego z topnikiem: Zaawansowane ....................... 40
6.9 Tryb MMA: ZasadowWa.............ooooiiiiiiiiiii e 40
6.10 Tryb MMA: ZaawanSOWaNEe.............coooeiiiiiiiiiiieennnn e 41
6.11 Tryb Lift-TIG: ZasadOoWa.............ccvviiiiiiiiiiiiieec e 4
6.12 Tryb Lift-TIG: Zaawansowane..................oooooiiiiiiiiiiiee e 41
6.13 USEAWIENIA . ......co oo 42
6.14 Informacje z instrukcji obstugi...................cc 42
6.15 Przewodnik po ikonach...............ccccoiiiiii 42
T KONSERWAC CUA .. et e e e aeees 46
71 Rutynowa KONSErwacja............cccevvviiiiiiiiiiiiiicceeicceeeeee e 46
7.2 Konserwacja zespotu podajgcego drut..............cccccoovvinnn, 47
7.2.1 Czyszczenie zespotu podajgcego drut..........eeeeveeiviiiiiieeieeeeieeeeen 47
7.3 Konserwacja po stronie zasilania maszyny EMP ................................ 51
7.4 Konserwacja uchwytu i wkiadKi..............ccccooociiiii, 51
741 Czyszczenie uchwytu i WKtadKi ........coooiiiiiiiiiiieec e 51
8 ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW .........ccocooiiiiiiiiieeieeeeeeee e, 52
8.1 KONtrole WSEEPNE ..........oiiiiiiiiiieeeeee e 52
8.2 Oprogramowanie interfejsu uzytkownika (Ul) wyswietlito kody 54
DIQUOW ...
9  ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH .......ocooviiiiiiieiiieeeeeee e, 56
SO HEM AT .. e ettt e e e e e e e e eaaa s 57
NUMERY ZAMOWIENIOWE ........c.coooiiiiiiiiieininicieieinesie e 59
CZESCI EKSPLOATACYUNE ......c.o oo, 60
AKCESORIA ... et 62
CZESCI ZAMIENNE .......ooveieieeeeeeeeeeeeeeeeeeee e en s, 63
WYBOR ROLEK | PROWADNIC DRUTU .....ooviiiiiieeieeeee e 64

Dane techniczne moga ulec zmianie bez uprzedzenia.

0463 605 001 © ESAB AB 2019



1 BEZPIECZENSTWO

1 BEZPIECZENSTWO

1.1 Znaczenie symboli

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

® NIEBEZPIECZENSTWO!
Oznacza bezposrednie zagrozenia, ktore, jesli nie uda sie ich unikng¢, 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.

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

oraz karty charakterystyki (SDS).

1.2 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 ostroznosci muszg spetniaé wymagania stawiane tego rodzaju urzgdzeniom
spawalniczym. Poza standardowymi przepisami dotyczgcymi miejsca pracy nalezy
przestrzegac nastepujgcych zalecen.

Wszelkie prace powinny by¢ wykonywane przez przeszkolony personel, dobrze znajgcy
zasady dziatania urzadzenia. Nieprawidtowa obstuga urzadzenia moze prowadzi¢ do sytuaciji
niebezpiecznych, a w rezultacie do obrazen operatora oraz uszkodzenia sprzetu.

1. Kazdy, kto uzywa urzgdzenia, powinien znac¢:
o zasady jego obstugi
lokalizacje wytgcznikdw awaryjnych
jego dziatanie
odpowiednie $rodki ostroznosci
zasady spawania i ciecia lub innego typu eksploatacji urzgdzenia
2. Operator powinien dopilnowa¢, 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
osoby byly odpowiednio zabezpieczone
3. Miejsce pracy powinno by¢:
o odpowiednie do okreslonego celu
o wolne od przeciggéw

O O O O
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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., ktdére mogtyby o co$ zahaczy¢ lub spowodowaé
poparzenie
5. Ogodlne srodki ostroznosci:
o Upewnic¢ sie, ze przewdd masowy jest podtgczony prawidtowo
o Prace na urzgdzeniach wysokiego napiecia moga 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 skorg, w
mokrych rekawicach lub w mokrej odziezy.
* QOdizolowac¢ 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 zakiécaé prace niektorych 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 wokot
ciata. Ustawi¢ zrédto zasilania i przewody jak najdalej od ciata.
o Przewdd roboczy poditgczac do przedmiotu obrabianego mozliwie
najblizej obszaru spawania.

GAZY | OPARY — moga by¢ szkodliwe dla zdrowia

* Trzymaj gtowe z dala od oparow.

+ Stosowac wentylacje, odprowadzanie przy tuku lub obydwa
zabezpieczenia, usuwajgc opary i gazy ze strefy oddychania i miejsca
pracy.

0463 605 001 -6 - © ESAB AB 2019



1 BEZPIECZENSTWO

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

gyl
N

» Chroni¢ oczy i ciato. Stosowa¢ odpowiednig maske spawalniczg i szkta
filtrujgce oraz nosi¢ odziez ochronna.

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

HALAS — nadmierny hatas moze uszkodzi¢ stuch

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¢ rgk, wtoséw, luznej odziezy ani narzedzi do ruchomych
czesci.

ZAGROZENIE POZAREM

§@
3 ©

),
i

Iskry (rozpryski) mogg spowodowacé pozar. Upewnic sie, ze w poblizu nie
ma materiatow tatwopalnych.
* Nie uzywac¢ na zamknietych pojemnikach.

&)

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!

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

UWAGA!

Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy przekazaé¢ do
zaktadu utylizacji odpadow!

Zgodnie z dyrektywg europejskg 2012/19/WE w sprawie

zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego

(WEEE) oraz jej zastosowaniem w swietle prawa

krajowego, wyeksploatowane urzadzenia elektryczne _
i/lub elektroniczne nalezy przekazywac do zaktadu

utylizacji odpadéw.

Jako osoba odpowiedzialna za sprzet, operator ma
obowigzek uzyska¢ informacje o odpowiednich
punktach zbiérki 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 605 001 -8- © ESAB AB 2019



2 WPROWADZENIE

2 WPROWADZENIE

2.1 Opis

Serie ESAB, EMP 255ic i EMP 320ic to nowa generacja zrodet pradu do spawania
wielofunkcyjnego (MIG, TIG, MMA), zaprojektowana z myslg o potrzebach uzytkownikow w
zakresie roznych zastosowan spawalniczych.

Zrédto prgdu EMP jest wyposazone w kolorowy wyswietlacz interfejsu uzytkownika TFT
(Thin Film Transistor) o przekatnej 11 cm (4,3 cala), ktéry umozliwia szybkie i tatwe
wybieranie procesow i parametréw spawania oraz jest odpowiedni dla uzytkownikéw swiezo
przeszkolonych i Srednio zaawansowanych. Bardziej zaawansowani uzytkownicy mogg
wprowadzac i personalizowac wiele funkcji, co zapewnia maksymalng elastycznos¢.

Akcesoria firmy ESAB do tego produktu zostaly opisane w rozdziale ,,AKCESORIA”
niniejszej instrukcji.

2.2 Wyposazenie

Wraz ze zrédtem pradu sg dostarczane:

+ Pamie¢ USB wraz z instrukcjg obstugi
* Instrukcja bezpieczenstwa
+ 3-metrowy (9,8 stopy) przewdd sieciowy z wtyczkg CEE 16 A
* Przewdd gazowy z szybkoztgczem
* Przewdd masowy z zaciskiem uziemiajgcym, 4,5 m, 300 A
* Rurki prowadnicy: 0,8 mm (0,030 cala) — 1,2 mm (0,045 cala)
* Rolki napedu
o 1,0 mm (0,040 cala)/1,2 mm (0,045 cala)
o 0,8 mm (0,030 cala)/1,0 mm (0,040 cala)
* Przyrzad do pomiaru grubosci

0463 605 001 -9. © ESAB AB 2019



3 DANE TECHNICZNE

3 DANE TECHNICZNE

EMP 320ic (0700 300 991)

EMP 255ic (0700 300 992)

Napiecie sieciowe

400 V +10%, 3~ 50/60 Hz

400V +10%, 3~ 50/60 Hz

Prad pierwotny

ks, MMA / It MMA 18,0A/ 11,4 130A/9,4A
lnaks. TIG / log TIG 16,0 A/ 10,1 150A/6,3A
lnaks. MIG / 1o MIG 18,0A/ 11,4 17,0A/85A

Zapotrzebowanie na prad jatlowy w trybie oszczedzania energii

Uj, 400 V

68 W

Zakres ustawien

MMA 16 A/20V-300A/32V 16 A/20V-255A/30V
TIG 5A/10V-320A/23V 5A/10V-255A/20V
MIG 15A/15V-320A/34V 15A/15V-300A/34V
Obcigzenie dopuszczalne przy MMA

40% cyklu pracy 300A/32,0V 255A/30,0V

60% cyklu pracy 255A/30,0V 170A/27,0V

100% cyklu pracy 180A/270V 130 A/25,0V
Obciazenie dopuszczalne przy TIG

40% cyklu pracy 320A/23,0V 255A/30,0V

60% cyklu pracy 265A/210V 215A/19,0V

100% cyklu pracy 220A/19,0V 170 A/17,0V
Obciazenie dopuszczalne przy MIG

40% cyklu pracy 320A/23,0V 255 A/270V

60% cyklu pracy 265A/270V 200A/24,0V

100% cyklu pracy 200A/240V 160A/22,0V
Sprawnos¢ 86% 86%

Wspoétczynnik mocy 0,87 0,87

Napiecie obwodu otwartego 68 V 68 V

Uy maks.

Napiecie obwodu otwartego |35V 35V

Uy maks. przy wtgczonym
VRD

Szybkos¢ podawania drutu

1,3—20 m/min (50-800 cali/min)

Srednica drutu

Drut petny ze stali miekkiej

0,8-1,2 mm (0,030-0,045 cala)

Drut petny ze stali
nierdzewne;j

0,8-1,2 mm (0,030-0,045 cala)

Drut rdzeniowy z topnikiem

0,8 — 1,6 mm (0,030 - 0,045 cala)

Aluminium

0,8-1,2 mm (0,030-0,045 cala)

Temperatura pracy

Od -10 do +40 °C (od +14 do +104 °F)

0463 605 001
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3 DANE TECHNICZNE

Temperatura transportu

Od -20 do +55 °C (od -4 do +131 °F)

Rozmiar szpuli

100-300 mm (4—12 cali)

Wymiary d x s x w

686 x 292 x 495 mm (27,0 x 11,5 x 19,5 cala)

Waga

31,75 kg (70 funtow)

Stopien ochrony

P23

Cykl pracy

Cykl pracy to wyrazony w procentach okres dziesieciu minut, w trakcie ktérego mozna
spawac lub cig¢ przy okreslonym obcigzeniu, nie powodujgc przecigzenia. Cykl pracy
obowigzuje dla temperatury 40°C (104°F).

Stopien ochrony

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

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

Klasa zastosowania

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

0463 605 001
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4 INSTALACJA

4 INSTALACJA

Montaz powinien zostaé wykonany przez fachowca.

PRZESTROGA!

Niniejszy produkt jest przeznaczony do zastosowan przemystowych. W

gospodarstwie domowym moze powodowac zaktdcenia radiowe. Do obowigzkow
uzytkownika nalezy podjecie odpowiednich srodkdw ostroznosci.

4.1 Lokalizacja

Zrédto pradu nalezy umiescié w taki sposdb, aby wloty i wyloty chtodzgcego powietrza nie

byty zablokowane.

ﬁ OSTRZEZENIE!

Urzadzenie nalezy zamocowac —
szczegdlnie, jesli podioze jest
nieréwne lub pochyte.

4.2 Instrukcja podnoszenia

A. 152 mm (6 cali)
B. 100 mm (4 cale)
A. 152 mm (6 cali)

N

/4

>10°

10

(7

\&

Zrédio pradu mozna podnosié za uchwyty. Podnoszenie mechaniczne nalezy wykonywaé z
wykorzystaniem obu uchwytéw zewnetrznych.

0463 605 001
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4 INSTALACJA

4.3 Zasilanie sieciowe

UWAGA!
Wymagania dotyczgce 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 S, kontaktujgc sie w razie potrzeby z operatorem sieci rozdzielcze;.

Parametry techniczne zostaty podane w rozdziale DANE TECHNICZNE.

Wraz ze zrédtem pradu dostarczane sg przewdd sieciowy 4 x 2.5 mm2 i wtyczka sieciowa 16
A, co umozliwia zasilanie prgdem trojfazowym o napieciu znamionowym 380—415 V.

1. Tabliczka znamionowa z
danymi dotyczgcymi
podtgczania zasilania

Zalecane bezpieczniki i minimalny przekroj przewodow
Napiecie sieciowe 3~ 50/60 Hz
400 V £10%
Prad wejsciowy przy maksymalnej mocy 18 A
Maksymalne zalecane parametry 16 A
bezpiecznika) lub wytgcznika obwodu

0463 605 001 -13 - © ESAB AB 2019



4 INSTALACJA

Przekrdj przewodu sieciowego 4 x 2,5 mm2 (13 AWG)
Maksymalna zalecana dtugos$c¢ przedtuzenia |15 m (50 stop)
drutu

1)Bezpiecznik zwtoczny.
Zasilanie z agregatéw 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 pradu trojfazowego 15 kW.
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5 OBSLUGA

5 OBSLUGA

Ogodlne wskazéwki bezpieczenstwa dotyczace obstugi urzadzenia znajdujg sie w
rozdziale ,,Bezpieczenstwo”. Nalezy je przeczytaé przed uruchomieniem urzadzenia.

UWAGA!

Przesuwajgc sprzet nalezy korzystac¢ z odpowiedniego uchwytu. Nie wolno ciggng¢
za przewody.

ﬁ OSTRZEZENIE!
Wirujgce czesci mogg spowodowac obrazenia — nalezy
zachowac¢ maksymalng ostroznoscé.

,@r
P70

OSTRZEZENIE!

Porazenie pradem elektrycznym! Nie dotyka¢ przedmiotu obrabianego ani glowicy
spawalniczej podczas pracy!

OSTRZEZENIE!
Podczas pracy pokrywy boczne powinny by¢é zamkniete.

OSTRZEZENIE!
Dokrecic srube szpuli, aby zapobiec zsuwaniu sig jej z piasty.

>
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5 OBSLUGA

5.1 Potaczenia i elementy sterujace

Rysunek 1. Widok z przodu i z tytu: Model EMP 255ic i EMP 320ic

1. Pokretto do wyboru natezenia pradu 8. Wyjscie dodatnie [+]

spawania lub predkosci podawania

spoiwa
2. Pokretto do wyboru napiecia 9. Przewdd do zmiany biegunowosci
3. Gléwne pokretta do poruszania sie po 10. Ekran

menu i wyboru parametréw

4. Wylot gazu dla uchwytu spawalniczego  11. Wlot gazu MIG/MAG
TIG lub uchwytu szpuli

5. Zigcze uchwytu 12.Wilot gazu TIG
spawalniczego/przystawki zewnetrznej

6. Ztgcze uchwytu i wylot gazu MIG/MAG 13. Przetagcznik (WL/WYL) zasilania

sieciowego
7. Wyjscie ujemne [-] 14. Gtéwny przewdd zasilania
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5 OBSLUGA

1. Goérne pokretto sterujgce: (a) Ustawié 3. Poruszanie sie po menu: Obréci€ i
warto$¢ wyjsciowg natezenia pradu nacisngc, aby wybraé opcje menu.
(b) Ustawi¢ szybkos¢ podawania drutu

2. Dolne pokretio sterujgce: (a) Wyboér
napiecia MIG (b) Zmniejszenie napiecia
SMIG (c) Tryb MMA: Luk WL./WYL.

UWAGA!

Dolne pokretto sterujgce w trybie MMA umozliwia wtgczenie/wytaczenie mocy
wyjsciowej. Gdy moc wyjsciowa jest wigczona, wyswietlacz podswietla sie na
pomaranczowo (patrz rozdziat ,PANEL STEROWANIA”).

5.2 Przytacze przewodéw spawalniczego i masowego

Zrédto pradu ma dwa wyjécia do podigczania przewodu spawalniczego i masowego, biegun
ujemny [-] (7) i biegun dodatni [+] (8).

5.2.1 Proces MIG/MMA

W przypadku procesu MIG/MMA gniazdo, do ktérego podtgcza sie kabel spawania, zalezy
od typu uzywanej elektrody. Aby uzyska¢ informacje dotyczace prawidtowej biegunowosci

elektrody, nalezy zapoznac sie z danymi na opakowaniu elektrody. Podigczy¢ przewdd
masowy do drugiego zacisku spawalniczego (9) na zrédle pradu.

Przymocowa¢ zacisk przewodu masowego do przedmiotu obrabianego, zapewniajgc dobry
kontakt elektryczny.

UWAGA!
Tabela spawania MIG:

Na tylnych drzwiach po stronie szpuli znajduje sie tabela spawania MIG, ktéra
utatwia wstepny wybor ustawien elementéw sterujgcych spawaniem. Jest to
poradnik, ktéry umozliwia ustawienie parametrow w urzgdzeniu.
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5.2.2 Proces TIG

W przypadku procesu TIG (wymaga opcjonalnych akcesoriéw TIG: patrz rozdziat
+AKCESORIA”) nalezy podigczy¢ przewdd zasilajgcy uchwytu TIG do bieguna ujemnego [-]
(7). Podtaczy¢ gwintowe ztgcze wlotowe gazu uchwytu TIG do zlgcza wylotowego gazu (4)
znajdujgcego sie z przodu zrodta pradu. Podigczyé gwintowe ztgcze wlotowe gazu (12) na
panelu tylnym do regulowanego przytgcza gazu ostonowego. Podtgczy¢ roboczy przewod
masowy do bieguna przewodu masowego (9). Podigczyé ztgcze uchwytu do ztgcza uchwytu
Euro (6).

5.3 Zmiana biegunowosci

Zrédto pradu jednostki jest dostarczane z przewodem do zmiany biegunowosci podtgczonym
do bieguna dodatniego. W przypadku niektérych drutéw, np. drutéw rdzeniowych
samoostonowych, zalecane jest spawanie z biegunowoscig ujemng. Biegunowos¢ ujemna
oznacza, ze przewdd do zmiany biegunowosci jest podtgczony do bieguna ujemnego, co
sprawia, ze przewdd masowy mozna podtgczy¢ do przewodu masowego uchwytu
spawalniczego.

Nalezy sprawdzi¢ zalecang biegunowos$¢ dla uzywanego drutu spawalniczego. Aby
uzyska¢ informacje dotyczace prawidlowej biegunowosci elektrody, nalezy zapozna¢
sie z danymi na opakowaniu elektrody. Biegunowos$sé mozna zmieni¢, przenoszac
przewdd do zmiany biegunowosci zgodnie z procesem spawania.

54 Gaz ostonowy

Wybdr odpowiedniego gazu ostonowego zalezy od materiatu i procesu spawania. Zazwyczaj
w procesie MIG/MAG migkka stal spawa sie przy uzyciu gazu mieszanego (Ar + CO,) lub

czystego 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 czesé¢ ,Tryb sMIG” w
rozdziale ,PANELA STEROWANIA”) optymalny tuk spawania dla uzywanego gazu zostanie
ustawiony automatycznie. W procesie TIG zawsze stosowany jest czysty argon.

5.5 Krzywe V/A

Ponizsze krzywe przedstawiajg maksymalne napiecie i maksymalne natezenie wyjsciowe
zrédta pradu dla trzech popularnych ustawien procesu spawania. Inne ustawienie skutkujg
wystepowaniem krzywych, ktore znajdujg sie miedzy tymi krzywymi.

A= Natezenie pragdu spawania (AMPS), V = Napiecie wyjsciowe
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5.5.1 SMAMW (Stick) 400 V
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V = Napiecie wyjsciowe
A = Natezenie prgdu spawania (A)
5.5.2 GMAW (MIG) 400 V
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V = Napiecie wyjsciowe

A = Natezenie prgdu spawania (A)
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5.5.3 GTAW (TIG) 400 V
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A

V = Napiecie wyjsciowe

A = Natezenie prgdu spawania (A)

5.6 Cykl pracy

Natezenie prgdu spawania urzgdzenia EMP 255ic wynosi 255 A w cyklu pracy 40%.
Natezenie prgdu spawania urzgdzenia EMP 320 wynosi 320 A w cyklu pracy 40%. Termostat
z funkcjg samoczynnego resetowania zabezpiecza zrédto prgdu w przypadku przekroczenia
cyklu pracy.

Przyktad: Jesli zrédto pradu pracuje w cyklu pracy 40%, bedzie zapewnia¢ natezenie
znamionowe przez maksymalnie 4 minuty na kazde 10 minut. W pozostatym czasie,
wynoszgcym 6 minut, zrédto prgdu musi stygng¢ przy wigczonych wentylatorach.

Mozna wybra¢ inng kombinacje cyklu pracy i natezenia pradu spawania. Ponizsze wykresy
umozliwiajg ustalenie prawidtowego cyklu pracy dla danego natezenia prgdu spawania.
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100
90
80
70
60
50
40
30 MMA
20
10 MIG

Duty %

TIG

100 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300 320 340

A
Rysunek 2. Cykl pracy z zasilaniem 400 V AC
5.7 Demontaz/montaz szpuli

UWAGA!

W celu wykonania tej procedury nalezy podtgczy¢ gaz. Podczas tej procedury
zasilanie musi by¢ wylaczone.

Sprezyna wyznacza ,warto$¢ krytyczng”, gdy pracuje wraz z silnikiem podawania drutu i
rolkami podajacymi. Dokrecic¢ srube ,A” (patrz ponizsza ilustracja), az szpula przestanie sie
swobodnie obracac.

Zdemontowaé/zamontowac szpule w sposob przedstawiony ponizej.

UWAGA!

Aby skorzystaé ze szpuli 100 mm (4 cale), nalezy wymontowac szpule z tworzywa
sztucznego z urzgdzenia.

Dokrecanie nakretki zabezpieczajgcej szpuli 100 mm (4 cale):

1
2)
S&;@f@ >

A. Nakretka zabezpieczajgca szpuli

B

Dokrecanie nakretki zabezpieczajgcej szpuli 200 mm (8 cali), 300 mm (12 cali):
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A. Nakretka zabezpieczajgca szpuli

UWAGA!

Wieksza szpula moze mie¢ forme drutu, przedstawiong na ponizszej ilustraciji, lub
forme z tworzywa sztucznego. Oba elementy nalezy zamocowac w taki sam sposob
przedstawiony na ilustraciji.

5.8 Demontaz/montaz drutu

UWAGA!

W przypadku montazu drutu aluminiowego nalezy zapoznac sie z czescig
»~Spawanie drutem aluminiowym”.

Urzgdzenie EMP 255ic lub EMP 320ic obstuguje rozmiary szpul 100 mm (4 cale), 200 mm (8
cali) i 300 mm (12 cali). Odpowiednie wymiary drutu dla poszczegdlnych typow zostaty
podane w rozdziale ,DANE TECHNICZNE".
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Rysunek 3. Widok szpuli drutu z boku
1. Szpula drutu 3. Zespot podajacy drutu
2. Zawory gazu

ﬁ OSTRZEZENIE!

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

UWAGA!
Nalezy upewnic sie, ze stosowane sg prawidtowe rolki podajgce drut.

UWAGA!

Pamietaj, aby uzy¢ odpowiedniej kohcowki kontaktowej w uchwycie spawalniczym
dla uzywanej srednicy drutu.
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5.8.1 Demontaz drutu

1. Odtgczyc¢ zrédta pradu elektrycznego od urzgdzenia.
2. Otworzy¢ drzwi po stronie szpuli drutu w maszynie EMP.

1. Szpula drutu 2. Zespot podajacy drutu
3. Znalez¢ zespot podajgcy drut i jego ramie naprezajgce.
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4. Po stronie zespotu podajgcy drutu zwolni¢ ramie naprezajgce poprzez czesciowe
odkrecenie pokretta naprezajgcego, wyciggniecie go z zagtebienia i pociggniecie go
do siebie. Ramie naprezajgce jest obcigzone sprezyng. Zostanie ono zwolnione po
obroceniu pokretta naprezajgcego, patrz ponizsza ilustracja.

Rysunek 4. Mechanizm podajgcy drut

1. Pokretto naprezajace 4. Wyjsciowa prowadnica podajgca drut
2. Ramie naprezajgce 5. Wejsciowa prowadnica podajgca drut
3. Do uchwytu spawalniczego 6. Drut

5. Jesli drut pozostaje w zespole uchwytu spawalniczego:

W poblizu wejscia prowadnicy podajgcej drut po stronie zespotu podajgcego drut
przecigé drut, trzymajgc go od strony szpuli (aby drut nie rozwinat sie ze szpuli po jego
przecieciu). Zamocowacé uciety drut w szpuli (jesli jakakolwiek czes¢ drutu pozostata
na szpuli), aby zapobiec jego rozwinieciu ze szpuli.

6. Jesli drut pozostaje w zespole uchwytu spawalniczego:

Odtaczy¢ zespot uchwytu spawalniczego od maszyny EMP, ciggngc pozostatg czes¢
drutu poprzez zespot podajacy drut i zdejmujac zespdt uchwytu spawalniczego (z
luznym drutem zamocowanym w uchwycie spawalniczym). Stary drut nalezy
catkowicie wymontowac z zespotu podajgcego drut na tym etapie.

7. Wymontowac szpule z maszyny (patrz czes¢ ,Demontaz/montaz szpuli”). Stary drut i
szpule nalezy catkowicie usungc¢ z urzadzenia. Drut pozostajgcy w zespole uchwytu
spawalniczego nalezy wymontowac¢ w kolejnym kroku.

8. Jesli drut pozostaje w zespole uchwytu spawalniczego:

Wyciggna¢ stary drut z dowolnego konhca zespotu uchwytu spawalniczego.
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5.8.2

hon=

10.

1.

12.

Montaz drutu

PRZESTROGA!

Zbyt dluga wktadka uchwytu spawalniczego stwarza ryzyko uszkodzenia zespotu
podajgcego drut, jesli zostanie ona zamocowana podczas proby podtgczenia
uchwytu spawalniczego do jednostki zasilania.

Zapoznac¢ sie z instrukcjg obstugi uchwytu spawalniczego, aby dowiedziec sie
wiecej na temat wymiany wktadki uchwytu spawalniczego.

UWAGA!

Jesli wymiana drutu wymaga wymiany wktadki uchwytu spawalniczego w zespole
uchwytu spawalniczego, wktadka moze byc¢ zbyt dtuga, co wigze sie z
koniecznoscig jej przyciecia. Aby zamocowa¢ nowg wktadke do weza uchwytu,
nalezy zapoznac sie z instrukcjg obstugi uchwytu.

Odtaczy¢ zrédta pradu elektrycznego od urzgdzenia.
Otworzyé¢ drzwi po stronie szpuli drutu w maszynie EMP.
Zamontowaé nowg szpule (patrz sekcja ,Demontaz/montaz szpuli).
Po stronie zespotu podajgcego drut zwolni¢ pokretto naprezajgce poprzez
wyciggniecie go z zagtebienia i pociggniecie go do siebie. Ramie naprezajgce jest
obcigzone sprezyng. Zostanie ono zwolnione po obrdceniu pokretta naprezajgcego.
Zamontowaé rolki zgodne z rozmiarem drutu (patrz czesé ,Demontaz/montaz rolek
podajgcych drut”).
W przypadku réwnego przeciecia (bez zagie¢) waskiej koncowki wyciggng¢ drut z
nowo zamontowanej szpuli i poprowadzi¢ go do wejsciowej prowadnicy podajgcej drut
poprzez srodkowg prowadnice drutu, a nastepnie wzdtuz rowka na rolce podajgcej i
poprzez wyjsciowg prowadnice drutu az do momentu, w ktérym bedzie wystawat z
adaptera Euro na trzy centymetry (3 cm).
Zacisng¢ ramie naprezajgce na drucie w rowku na rolkach podajgcych drut i
zabezpieczyé je przy uzyciu ramienia naprezajgcego. Sprawdzi¢, czy drut znajduje sie
w rowku i nie wystaje z niego na powierzchnie rolki.
Ponownie podtaczy¢ zespdt uchwytu spawalniczego do maszyny EMP, zwracajgc
uwage na to, aby koncéwka drutu wystajgca z adaptera Euro zostata wtozona do
prawidtowej rurki prowadnicy na ztgczu uchwytu spawalniczego.
Wigczy¢ zasilanie urzgdzenia EMP. Podtgczenie gazu nie jest konieczne w celu
wykonania tej procedury.
Po wyprostowaniu kabla uchwytu spawalniczego, wciskajgc spust uchwytu
spawalniczego, poprowadzi¢ drut poprzez kabel uchwytu spawalniczego az do
momentu, w ktérym bedzie widoczny przy koncéwce spawalniczej. Zapoznac sie z
odpowiednig instrukcjg uchwytu spawalniczego, aby dowiedzie¢ sie wiecej na temat
odpowiedniej dtugosci drutu wystajgcego przy koncéwce.

o Do modelu EMP 255ic stosuje sie uchwyt spawalniczy w wersji: PSF 305

(instrukcja obstugi 0458 870 201)

o Do modelu EMP 320ic stosuje sie uchwyt spawalniczy w wersji: PSF 305
(instrukcja obstugi 0458 870 201)
Aby doktadniej ustawic i zweryfikowaé naprezenie podawanego drutu pod katem
prawidtowego docisku, patrz cze$¢ ,,Ustawianie docisku podawanego drutu”.
Zamkng¢ drzwi po stronie szpuli drutu w maszynie EMP.
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5.9 Spawanie drutem aluminiowym

UWAGA!

Po wykonaniu czynnosci przedstawionych w tej sekcji nalezy powrécic do czesci
,Demontaz/montaz drutu”.

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

* Do modelu EMP 255ic stosuje sie uchwyt spawalniczy w wersji: PSF 305

* Do modelu EMP 320ic stosuje sie uchwyt spawalniczy w wersji: PSF 305
Nalezy zamowi¢ nastepujgce akcesoria:

+ Teflonowa wktadka kanatu uchwytu (wktadka PTFE)

* Rurki Srodkowe;j i wyjsciowej prowadnicy drutu pokryte,teﬂonem (wybraé rozmiar, aby
dopasowac¢ drut zgodnie z instrukcjami w sekcji ,WYBOR ROLEK | PROWADNIC
DRUTU” z zatgcznika)

* Aluminiowa rolka podajgca z rowkiem w ksztatcie litery ,U” (wybra¢ rozmiar, aby
dopasowac¢ drut zgodnie z instrukcjami w sekcji ,WYBOR ROLEK | PROWADNIC
DRUTU” z zatgcznika)

5.10 Ustawianie docisku podawanego drutu

UWAGA!

Ta procedura wymaga wtgczenia zasilania maszyny. Podtgczenie gazu nie jest
konieczne w celu wykonania tej procedury.

Wigczy¢ zasilanie urzadzenia.
Na poczatek nalezy sprawdzi¢, czy drut przesuwa sie gtadko przez prowadnice.

PRZESTROGA!
To wazne, aby nacisk przy podawaniu nie byt zbyt duzy.

N —

3. Regulacja minimalnego docisku rolek:
Po przyblizeniu uchwytu spawalniczego na odlegto$¢ okoto 6 mm (V4 cala) do kawatka
drewna rolki podajnika powinny sie przesungc. Jesli sie nie przesung, zmniejszy¢
nacisk na drut poprzez wyregulowanie pokretta naprezajgcego na zespole podajgcym
drut.

»
3 A
3
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4. Regulacja prawidtowego docisku rolek:
Jesli uchwyt spawalniczy zostanie przyblizony na odlegtosé okoto 50 mm (2 cale) do
kawatka drewna, drut powinien wysungc¢ sie i zgig€.

7 :

>t <
50 mm

5.11 Demontaz/montaz rolek podajacych drut

ﬁ OSTRZEZENIE!
Podczas tej procedury zasilanie musi by¢ wytgczone.

UWAGA!
Podtgczenie gazu nie jest konieczne w celu wykonania tej procedury.

Dwie pary rolek podajgcych z podwojnym rowkiem o réoznych rozmiarach sg dostarczane w
standardzie (wymieniono je w zatgczniku jako ,ELEMENTY PODSTAWOWE” i
LAKCESORIA”). Zmieni¢ rolki podajgce, aby dopasowaé rozmiar/typ drutu po stronie szpuli
drutu. Patrz cze$é ,WYBOR ROLEK | PROWADNIC DRUTU” w zatgczniku, aby dowiedzieé
sie wiecej na temat wyboru rolek podajgcych.

5.11.1 Demontaz rolek podajacych drut

1. W przypadku montazu nowych rolek wybra¢ prawidtowy rozmiar i typ (stal lub
aluminium) drutu.

2. Odtgczyc¢ zrodta pradu elektrycznego od urzadzenia.

3. Otworzy¢ drzwi po stronie szpuli drutu w maszynie EMP.

4. Zwolni¢ ramie naprezajgce poprzez wyciggniecie go z zapadki i pociggniecie go do
siebie (patrz Rysunek 5). W zwigzku z tym, ze docisk podczas podawania drutu musi
zosta¢ zmieniony, aby zwolni¢ to ramie, naprezenie rolek nalezy ponownie
wyregulowac w kolejnym kroku. Ramie naprezajgce (2) jest obcigzone sprezyna.
Zostanie ono zwolnione po obrdceniu pokretta naprezajgcego.

5.  Wyijaé drut z mechanizmu podajgcego drut.

PRZESTROGA!

Podczas wyjmowania rolki napedowej (rolki znajdujgcej sie po lewej stronie)
nalezy zachowaé szczegdlng ostroznos¢, aby nie wymontowac wraz z nig
elementu napedowego. Wykonanie tej czynnosci stwarza ryzyko wypadnigcia
matego klina czétenkowego z watka silnika. Niezastosowanie sie do tych
wytycznych spowoduje, Ze cata maszyna bedzie niezdatna do uzytku do
momentu wymiany tej czesci.

6. Wymontowac dwie rolki podajgce drut poprzez odkrecenie ich srub i podktadek
mocujgcych oraz wysuniecie kazdej rolki z watka (patrz Rysunek 7).

0463 605 001 -28 - © ESAB AB 2019



5 OBSLUGA

Rysunek 5. Element napedowy z klinem czétenkowym na watku silnika

1. Element napedowy

PRZESTROGA!

Unika¢ wymontowania elementu napedowego (patrz (1) na Rysunku 6). (Ryzyko
wypadniecia klina czétenkowego watku napedowego.)
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Rysunek 6. Demontaz i montaz rolek podajgcych

5.11.2 Montaz rolek podajacych drut

PRZESTROGA!

Podczas montazu rolek podajgcych drut nie montowac rolki, jesli jakiekolwiek
potozenie prowadnicy drutu przeszkadza w wykonaniu tej czynno$ci. Delikatnie
przesung¢ przeszkadzajgcag prowadnice drutu, aby zapewnié przeswit dla rolki.
Prowadnice drutu nalezy wyregulowa¢ po zamontowaniu rolek.
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1.  Zamontowac¢ dwie nowe rolki napedowe (o takim samym numerze czesci i w takiej
samej prawidiowej orientacji rowka). Sprawdzi¢, czy rowek o prawidtowym rozmiarze
jest skierowany do wewnatrz.

UWAGA!

Rolki podajgce drut nalezy wymienic¢ (na odpowiedni rozmiar i typ pasujgcy do
nowego drutu) lub uzy¢ ich ponownie, jesli wymieniany jest drut o takim
samym rozmiarze i typie.

1. Etykiety

UWAGA!
Etykieta po stronie rolki jest zgodna z rowkiem po przeciwnej stronie rolki.

2. Przykreci¢ sSrube mocujgcg rolke napedowsg, obracajac jg zgodnie z ruchem
wskazowek zegara. Wystarczy dokrecié¢ jg reka.

3. Drut nalezy zamocowac poprzez zespét podajgcych drut (patrz podrozdziat ,Montaz
drutu”).

UWAGA!

Jesli drut zostat wymontowany, nalezy zamontowa¢ go ponownie (patrz
podrozdziat ,Montaz drutu”).

Zacisngc rolki dociskowe na drucie.

Ustawi¢ odpowiedni docisk podczas podawania drutu, regulujgc naprezenie drutu w
rolkach podajacych drut, obracajgc pokretto naprezenia i korzystajgc z procedury
zamieszczonej w czesci ,Ustawianie docisku podawanego drutu”.

6. Zamknac¢ drzwi po stronie szpuli drutu w maszynie EMP.

o~

5.12 Demontaz/montaz/regulacja prowadnic drutu

UWAGA!
Podtgczenie gazu nie jest konieczne w celu wykonania tej procedury.
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UWAGA!

Rurka wyjsciowej prowadnicy drutu musi zosta¢ wybrana tak, aby pasowata do
odpowiedniego rozmiaru i typu drutu (stal nierdzewna lub aluminium), ktéry bedzie
uzywany. Pozostate dwie prowadnice drutu to standardowe czesci, ktére pasujg do
wszystkich drutéw.

Istniejg trzy rurki prowadnicy podajgcej drut: rurka wejsciowej prowadnicy drutu, rurka
srodkowej prowadnicy drutu i rurka wyjsciowej prowadnicy drutu. Rurka wejsciowej
prowadnicy drutu i rurka srodkowej prowadnicy drutu to standardowe czesci dla wszystkich
typdw/rozmiaréw drutu, co sprawia, ze zostaty one pominiete w tej czesci. Ta procedura
dotyczy demontazu/montazu i regulacji rurki wyjsciowej prowadnicy drutu. Patrz Rysunek 22,
aby odnalez¢ rurki i ich sSruby mocujgce.

UWAGA!

W tej czesci wymagane jest wymontowanie rolek podajgcych drut, aby zapewni¢
dostep do prowadnic drutu. Wymontowac i zamontowac rolke podajgca drut na
kolejnym etapie tej procedury. Patrz czes¢ ,Demontaz/montaz rolek podajgcych
drut”, jesli zaistnieje koniecznosc¢ skorzystania z informacji zawartych w tej sekcji w
kolejnych krokach.

1.  Wybrac¢ i pozyska¢ odpowiednig zamienng wyjsciowg prowadnice drutu (patrz czes¢
,WYBOR ROLEK | PROWADNIC DRUTU” w zatgczniku).

UWAGA!

W zwigzku z tym, Zze wybor prowadnicy opiera sie o rozmiar i typ (stal lub
aluminium) okreslonego drutu, zaktada sig, ze drut zostat juz wybrany,
pozyskany i jest dostepny na potrzeby tej procedury.

1. Srodkowa prowadnica drutu: jeden 2. Wyjsciowa prowadnica drutu: 4
rozmiar jest uniwersainy. rozmiary dla stali, 3 rozmiary dla
aluminium (wybrac z tabeli w instrukgji
obstugi).

2. Odtgczy¢ zrodta pradu elektrycznego od urzgdzenia.
3. Otworzy¢ drzwi po stronie szpuli drutu w maszynie EMP.
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4.

Zwolni¢ ramie naprezajgce poprzez poluzowanie pokretta naprezajgcego (patrz (1) na
Rysunku 5), wyciggniecie go z zapadki i pociggniecie go do siebie. Ramie
naprezajgce (patrz (2) na Rysunku 5) jest obcigzone sprezyng. Zostanie ono
zwolnione po obrdceniu pokretta naprezajgcego.

Aby usung¢ drut z urzadzenia EMP, przecigé¢ go przed wlotem do zespotu podajgcego
drut. Przytrzymac¢ drut po stronie szpuli przed przecieciem, aby zapobiec jego
rozwinieciu ze szpuli. Zamocowac¢ kohcowke za pomoca odpowiednich elementéw do
ramy szpuli drutu, aby zabezpieczy¢ jg mechanicznie na dalszg czes¢ procedury.
Wymontowac zespot uchwytu spawalniczego z maszyny EMP i usunaé pozostatosci
starego drutu, ktére nadal znajdujg sie w uchwycie. Odpowiednio zabezpieczy¢ zuzyty
materiat. Zespot uchwytu spawalniczego zostanie ponownie podigczony na koniec tej
procedury.

Demontaz rolek podajacych drut:

Zapoznac¢ sie z krokami w czesci ,Demontaz/montaz rolek podajgcych drut”, aby
przeprowadzi¢ demontaz.

5.121 Demontaz/montaz wyjsciowej prowadnicy drutu

1.

Poluzowaé $rube skrzydetkowg prowadnicy drutu.

I.l
L\'I

I.\I-lll

4

1. Wejsciowa prowadnica drutu 4. Sruba skrzydetkowa wyjsciowej
] prowadnicy drutu

2. Srodkowa prowadnica drutu 5. Sruba nastawcza srodkowej

prowadnicy drutu
3. Rurka wyjsciowej prowadnicy drutu 6. Sruba nastawcza wejsciowej
prowadnicy drutu
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2.  Wymontowac rurke wyjsciowej prowadnicy drutu z zespotu adaptera Euro.

UWAGA!

Aby uzyskac¢ dostep do wyjsciowej prowadnicy drutu, nie trzeba
wymontowywacé zespotu adaptera Euro. Delikatne, szybkie stukniecie po
stronie wejsciowej wyjsciowej prowadnicy drutu (po poluzowaniu sruby
skrzydetkowej) powinno wystarczy¢ do wysuniecia na wystarczajgcg
odlegtosé, aby umozliwic jej chwycenie i wyciggniecie. Jesli tak sie nie stanie,
mozna jg wepchna¢ z powrotem i podjaé drugg probe jej wysuniecia na
wystarczajgcg odlegtos¢ w celu jej chwycenia. W razie potrzeby mozna
skorzysta¢ ze szczypcow pétokragtych, aby chwyci¢ i wyciggngé prowadnice.

3. Wymieni¢ na nowg rurke o odpowiednim rozmiarze, przeprowadzajgc procedure w
odwrotnej kolejnosci. Nie dokrecaé $ruby nastawczej na tym etapie (nalezy to zrobi¢
poézniej, korzystajgc z instrukcji z ponizszego rozdziatu ,Regulacja”).

5.12.2 Demontaz/montaz sSrodkowej prowadnicy drutu

1. Poluzowac i wymontowac oryginalng rurke srodkowej prowadnicy drutu. Te rurke
srodkowej prowadnicy drutu mozna wymontowac tylko z lewej strony.

2. Zamontowac¢ nowaq rurke srodkowej prowadnicy drutu. Te rurke srodkowej prowadnicy
drutu mozna wymontowac tylko z lewej strony. Przesung¢ te rurke (najpierw waska
cze$¢ w prawo) do stupka srodkowego az do momentu jej zatrzymania. Nastepnie
dokreci¢ reka srube skrzydetkowa.

3. Montaz (ponowny montaz) rolek podajacych drut:

PRZESTROGA!

W zwigzku z tym, ze zadna prowadnica drutu nie zostata wyréwnana (nalezy
to zrobi¢ po tym kroku) jej dowolne potozenie moze nie by¢ dostepne podczas
montazu rolki. Nie wciskaé rolki na watek. Sprawdzi¢ przyczyne wystgpienia
przeszkody i przesungc¢ przeszkadzajgcg rurke prowadnicy.

a) Zapoznac sie z krokami 8—11 w czeséci ,Demontaz/montaz rolek podajgcych drut’
(w przypadku montazu).
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5.12.3 Regulacja prowadnic drutu

1. Sprawdzi¢, czy miedzy rurkg srodkowej prowadnicy drutu a kazdg rolkg podajacy jest
wystarczajgcy przeswit. Srube nastawczg rurki srodkowej prowadnicy drutu nalezy
dokrecic reka.

2. Wyréwnac rurke wyjsciowej prowadnicy drutu, aby uzyska¢ 1 mm (0,03 cala)
przeswitu od prawej rolki podajgcej i dokrecic rekg srube skrzydetkows.

1. Rolki podajgce 2. Rurki prowadnicy drutu

3. Uzyskac dostep do koncéwki drutu na szpuli i odcigé odpowiednig dtugosc¢, aby
uzyskac réwng, prostg koncowke. Jest to konieczne, aby umozliwi¢ przekazanie
ponownie zainstalowanego drutu przy matej opornosci wzdtuz kabla uchwytu
spawalniczego do koncowki uchwytu.

4. Poprowadzi¢ drut ze szpuli poprzez prowadnice podajgce drutu, umieszczajgc go w

rowkach rolek podajgcych drut. Umiesci¢ drut wewnatrz rowkow rolek podajgcych

drut. Kontynuowac¢ podawanie drutu az do momentu, w ktérym bedzie wystawat na

kilka centymetréw ze strony wyjsciowej adaptera Euro.

Zacisngc rolki dociskowe na drucie.

Ponownie podtgczy¢ zespot uchwytu spawalniczego do maszyny EMP.

Wigczy¢ zasilanie urzadzenia EMP.

UWAGA!
Podtaczenie gazu nie jest konieczne w celu wykonania tej procedury.

Noo

8. Po wyprostowaniu kabla uchwytu spawalniczego, wciskajgc spust uchwytu
spawalniczego, poprowadzi¢ drut poprzez kabel uchwytu spawalniczego az do
momentu, w ktérym bedzie widoczny przy kohcowce spawalniczej. Zapoznac sie z
odpowiednig instrukcjg uchwytu spawalniczego, aby dowiedzie¢ sie wiecej na temat
odpowiedniej dtugosci drutu wystajgcego przy koncowce.
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9. Ustawi¢ odpowiedni docisk podczas podawania drutu, regulujgc naprezenie drutu w
rolkach podajgcych drut i korzystajgc z procedury zamieszczonej w czesci ,Ustawianie
docisku podawanego drutu”, aby uzyska¢ wiecej informacji dotyczgcych dokfadnej
regulacji pokretta naprezajgcego.

10. Zamkngc¢ drzwi po stronie szpuli drutu w maszynie EMP.

5.13  Zabezpieczenie przed przegrzaniem

PRZESTROGA!
Ta jednostka jest wyposazona w 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.

5.14 Spawanie Lift-TIG

Na ilustracji przestawiono proces spawania 2- i 4-taktowego

W przypadku korzystania ze spustu mogg wystgpi¢ przeptywy prgdu podczas podnoszenia
elektrody w celu zajarzenia.

1. Dotkng¢ elektrodg przedmiot obrabiany.

2. Nacisngc¢ spust — nastgpi doptyw pradu o niskim natezeniu.

3. 0Odsungg¢ elektrode od przedmiotu obrabianego: rozjarzy sie tuk i prad automatycznie
wzrosnie do wartosci zadane.
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— —

1
A = Przedwyptyw gazu

N<E=---

B = Narastanie
C = Opadanie
D = Powyptyw gazu

t t 4-taktowe

1
A = Przedwyptyw gazu

Lo

B = Narastanie
C = Opadanie
D = Powyptyw gazu
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6 PANEL STEROWANIA

Ogodlne wskazoéwki bezpieczenstwa dotyczace obstugi urzadzenia znajdujg sie w
czesci ,,Srodki ostroznosci” w rozdziale ,,BEZPIECZENSTWO” w niniejszej instrukcji.
Ogdlne informacje na temat eksploatacji mozna znalez¢ w rozdziale
»EKSPLOATACJA” w niniejszej instrukcji. Przed rozpoczeciem korzystania z
urzadzenia nalezy doktadnie przeczyta¢ oba te rozdziaty!

UWAGA!

Po zakonczeniu wigczania zasilania na interfejsie uzytkownika pojawi sie menu
gtéwne.

6.1 Obstuga

1. Goérne pokretto sterujgce
a) Ustawienie wartos$ci
wyjsciowej natezenia
pradu
b) Zadana predkosé
podawania drutu
2. Dolne pokretto sterujgce
a) Wybdr napiecia MIG
b) Zmniejszenie napiecia
sMIG
c) Tryb MMA: Luk
WL./WYL.
3. Poruszanie sie po menu:
Nacisng¢, aby wybraé

6.2 Menu giéwne

Tryb sMIG

Tryb reczny MIG

Tryb drutu rdzeniowego
wypetnionego topnikiem
(MIG/MAG)

Tryb MMA

Tryb Lift-TIG
Ustawienia

Instrukcja obstugi

Okno dialogowe

wn -~

© NGO
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6.3 Tryb sMIG: Zasadowa

Ekran gtowny

Informacje

Pamiec

Wybor materiatu

Wybor szybkosci podawania
drutu

Wskaznik grubosci materiatu
Okno dialogowe

aobrwbd=

No

Ekran gtowny

Informacje

Pamiec¢

Wybor materiatu

Parametry

Szybkos¢ podawania drutu
Wskaznik grubosci materiatu
Regulacja zmniejszania napiecia

(i) :
Set WFS - m/min g3 \o +9 . Okno dialogowe

©CoNOhWN =

6.5 Tryb reczny MIG: Zasadowa

Ekran gtéwny

Informacje

Pamiec

Wybdr materiatu

Szybkos¢ podawania drutu
Regulacja napiecia

Okno dialogowe

Nogo,rwWN =~

MIG / MAG
Set WFS - m/min

6.6 Tryb reczny MIG: Zaawansowane

Ekran gtowny

Informacje

Pamiec

Wybdr materiatu
Parametry

Szybkos¢ podawania drutu
Regulacja napiecia

Okno dialogowe

NN~

MIG / MAG
Set WFS - m/min
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6.7 Tryb drutu rdzeniowego z topnikiem: Zasadowa

Ekran gtowny

Informacje

Pamiec

Szybkos¢ podawania drutu
Regulacja napiecia

Okno dialogowe

ok wN =

FLUX CORED ‘
Set WFS - m/min

Ekran gtowny

Informacje

Pamiec¢

Parametry

Szybkos¢ podawania drutu
Regulacja napiecia

Okno dialogowe

Nogohrwb-=~

FLUX CORED )
Set WFS - m/min

1. Ekran gtéwny

2. Informacje

3. Pamiec¢

4. Regulacja natezenia prgdu

5. Napiecie wyjsciowe zasilania
(napiecie obwodu otwartego)

6. Okno dialogowe

7. tuk WL/WYL.

Kolor niebieski zmienia sie na
pomaranczowy, gdy wyjscie jest
.nagrzane”.
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6.10 Tryb MMA: Zaawansowane

1. Ekran gtéwny

2. Informacje

3. Pamiegc

4. Parametry

5. Natezenie

6. Napiecie wyjsciowe zasilania
(napiecie obwodu otwartego)

7. tuk WL/WYL.

8. Okno dialogowe

Kolor niebieski zmienia sie na
pomarahczowy, gdy wyjscie jest
.-hagrzane”.

6.11 Tryb Lift-TIG: Zasadowa

Ekran gtéwny
Informacje
Pamiec¢
Natezenie

Okno dialogowe

arwbd=

Q— LIFT TIG

Set - AMPS

Ekran gtowny
Informacje
Pamiec
Parametry
Natezenie

Okno dialogowe

ok wN =

0— LIFT TIG

Set - AMPS
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6.13

SETTINGS
Home

6.14

Ustawienia

Informacje z instrukcji obstugi

abrwbd=

Ekran gtéwny
Okno dialogowe

1.  Tryb resetowania

2. Cale/metryczne

3. Podstawowe/zaawansowane
4. Jezyk

5. Informacje

6.

7.

Informacje o konserwac;ji

Czesci eksploatacyjne/zamienne
Informacje robocze

Ekran gtéwny

Okno dialogowe

6.15

USER MANUAL
Home

Przewodnik po ikonach

ZNACZENIE

IKONA

ZNACZENIE

Ekran giowny

|§|0FF6 ;

|I,0Nt6

g 1okl

Wiaczenie/wytaczeni
e czasu punktowego

Informacje Szybkosé
i ; podawania drutu
Uchwyt MIG Regulowany czas
[TJon ¢ 6 punktowy
IOl..
Parametry Rdzen z topnikiem
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IKONA ZNACZENIE IKONA ZNACZENIE

Parametry Reczny MIG
Procent MMA

)

Yo /

Przedwyptyw Czas Smart MIG
podawania gazu SMle

t1 ostonowego przed
wigczeniem ftuku
spawalniczego
Powyptyw Czas Lift-TIG

2

podawania gazu
ostonowego po
zatrzymaniu fuku
spawalniczego

S

Sekundy

SAVE

Zapis programow
spawania do
konkretnego
zastosowania w trybie
pamieci

Ustawienia w menu Anuluj
instrukcji uzytkownika

Uchwyt szpuli Przystawka
(nie wszystkie rynki) zewnetrzna

o

S
oﬁ)
&

Ustawienia

Sterowanie nozne

e
—_—

|

2T, spust WHWYL

Y

shet

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

i

4T, spust
zamknij/blokuj

Instrukcja obstugi w
menu gtdbwnym
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A

IKONA ZNACZENIE IKONA ZNACZENIE
Natezenie Grubos$¢ materiatu w
trybie sMIG

\/Q:

L

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

(I unm)

Profil wykonczenia
Zmiana profilu $ciegu
z ptaskiego na
wypukty lub z
ptaskiego na wklesty

g

Czas opadania
pradu Stopniowe
obnizanie natezenia
na koncu cyklu
spawania.

Ustawienia
zaawansowane

Start goracy
Zwiekszenie
natezenia podczas
zajarzenia elektrody
ogranicza
przywieranie

Ustawienia
podstawowe

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

\'J

Napiecie

Pamieé umozliwia
zapisywanie
programow spawania
do konkretnych
zastosowan

NITLA

< English(GB)

Wyboér jezyka

Wyboér drutu
elektrody

[™] INCH IMETRIC

Jednostka miary

0463 605 001

-44 -

© ESAB AB 2019




6 PANEL STEROWANIA

e

podnoszenie
natezenia na
poczagtku cyklu
spawania.

IKONA ZNACZENIE IKONA ZNACZENIE
Downslope Profil $ciegu,
Stopniowe wypukty

.8 mm
(.030”)

%)

Srednica drutu

Profil $ciegu,
wklesty
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7 KONSERWACJA

OSTRZEZENIE!
Podczas konserwacji zasilanie musi by¢ wytgczone.

PRZESTROGA!

Tylko upowaznione osoby mogg zdemontowaé ostone urzgdzenia i przeprowadzi¢
serwisowanie, konserwacje lub naprawe.

n PRZESTROGA!

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

n PRZESTROGA!
Przed kazdym uzyciem nalezy upewnic sig, ze:

Korpus i przewdd uchwytu oraz przewody elektryczne nie sg uszkodzone.
Koncowka kontaktowa uchwytu nie jest uszkodzona.

Dysza na uchwycie jest czysta.

UWAGA!

W warunkach silnego zapylenia nalezy czesciej przeprowadzac czynnosci
konserwacyjne.

UWAGA!
Wewnatrz urzadzenia EMP po stronie zasilania nie znajdujg sie zadne czesci

podlegajgce serwisowaniu przez uzytkownika. W przypadku koniecznosci
serwisowania czesci elektronicznych/elektrycznych nalezy udaé sie do najblizszego
centrum serwisowego firmy ESAB.

71 Rutynowa konserwacja

Harmonogram konserwacji w normalnych warunkach:
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Czestotliwosc Zakres konserwacji
Co 3 miesigce %
Wyczyscic€ i Wyczysci¢ zaciski Sprawdiié lub wymieni¢
wymieni¢ spawalnicze. przewody spawalnicze.
nieczytelne
etykiety.
Co 6 miesigce S
Wyczysci¢ wnetrze
urzgdzenia.
7.2 Konserwacja zespotu podajgcego drut

Te procedure nalezy wykonac przy kazdej wymianie szpuli z drutem.

7.21 Czyszczenie zespotu podajgcego drut

OSTRZEZENIE!
Podczas czyszczenia nalezy stosowac srodki ochrony dtoni i oczu.

UWAGA!

Skorzysta¢ z nastepujacych trzech ilustracji w ramach odniesienia podczas
wykonywania tej procedury.
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1. Drut ze szpuli 6. Wyjsciowa prowadnica drutu (wewnatrz
zespotu adaptera Euro).

2. Wejsciowa prowadnica drutu 7. Sciezka drutu przechodzgca przez zespot

3. Srodkowa prowadnica drutu 8. Sruba skrzydetkowa wyjsciowej
prowadnicy drutu

4. Rurka wyjsciowej prowadnicy drutu 9. Sruba nastawcza srodkowej prowadnicy
drutu

5. Zespot adaptera Euro 10. Rolki podajgce drut
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1. Rolki dociskowe 2. Rolki podajgce drut

1. Ramie naprezajgce 2. Ostona zespotu podajgcego drut
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7 KONSERWACJA

1.

N @

10.

1.

12.

Odtaczy¢ zrédta pradu elektrycznego od urzadzenia.

Zwolnic rolki dociskowe, obracajgc pokretto na ramieniu naprezajgcym w lewo, aby
pociagna¢ je do goéry (wyciggnac¢ z zapadki), a nastepnie do siebie (patrz (1) na
powyzszej ilustracji). Ramie naprezajace odbije sie w gére po jego zwolnieniu.
Powinno to zagwarantowa¢ swobodny ruch drutu w celu jego usuniecia.

Uzy¢ szczotki z miekkim wiosiem (w razie potrzeby) lub zrédta sprezonego powietrza
(maks. 5 bar), aby usung¢ wszystkie zanieczyszczenia, ktére mogty nagromadzi¢ sie
w tej przestrzeni. NOSIC OStLONE OCZU.

Sprawdzi¢, czy wejsciowa prowadnica podajgca drut, wyjsciowa prowadnica podajgca
drut, srodkowa prowadnica podajgca drut lub rolki podajgce sg zuzyte i wymagaja
wymiany. Patrz rozdziat ,ZUZYTE CZESCI”, aby uzyska¢ numery czesci w celu ich
zamoéwienia. Patrz podrozdziat ,Demontaz rolek podajgcych drut” w czesci
,Demontaz/montaz rolek podajgcych drut” i/flub w czesci ,Demontaz/montaz/regulacja
prowadnic drutu” w rozdziale ,EKSPLOATACJA”. Jesli zadna z tych czesci nie
wymaga wymiany — tylko czyszczenia — przejdz do kolejnego kroku.

PRZESTROGA!

Unika¢ wymontowania elementu napedowego znajdujgcego sie z lewg rolkg
podajgca drut. Wykonanie tej czynnoséci stwarza ryzyko wypadniecia klina
czotenkowego z watka silnika. Utrata tego klina sprawia, ze urzgdzenie jest
niezdatne do uzytku az do momentu jego wymiany.

Wymontowa¢ rolki podajgce drut zgodnie z instrukcjami w podrozdziale ,Demontaz
rolek podajgcych drut” w rozdziale ,EKSPLOATACJA”.

Wyczy$cic rolki podajace drut za pomocg miekkiej szczotki.

Wyczyscic¢ rolki dociskowe przymocowane do ramienia naprezajgcego miekkag
szczotka.

PRZESTROGA!

Nie poluzowac zadnej z srub nastawczych, ktére mocujg dowolny z trzech
podzespotéw wymienionych w kolejnym kroku.

Poluzowanie jednego z tych elementéw bedzie wymagato ponownej regulacji
potozenia, ktérg opisano w czesci ,Regulacja prowadnic drutu” w rozdziale
LEKSPLOATACJA".

Wyczys$ci¢ wejsciowg prowadnice podajgca drut, wyjsciowg prowadnice podajgcy
drut, srodkowg prowadnice podajgcg drut, kierujgc w nie strumien sprezonego
powietrza (maks. 5 bar) (patrz ilustracja w podrozdziale ,Demontaz/montaz wyjsciowe;j
prowadnicy drutu” w rozdziale ,EKSPLOATACJA”").

Wymieni¢ rolki podajgce drut zgodnie z instrukcjami w podrozdziale ,Montaz rolek
podajgcych drut” w rozdziale ,EKSPLOATACJA”.

Zacisngc¢ ramie naprezajgce na drucie w rowku na rolkach podajgcych.

UWAGA!
Sprawdzié, czy drut znajduje sie w rowku i nie wystaje z niego na
powierzchnie rolki.

Wzrokowo sprawdzi¢, czy drut jest naprezony na catej dtugosci zespotu podajgcego
drut.

UWAGA!

Szpule mozna obraci¢ w lewo, aby wyeliminowa¢ luz. Wykona¢ te czynnosé
PO kroku 12, poniewaz naprezenie drutu to jedyna sita, ktéra zapobiega
poruszaniu sie drutu w koncéwce uchwytu spawalniczego.

Wzrokowo sprawdzi¢, czy drut wystaje przy koncéwce uchwytu spawalniczego
zgodnie ze specyfikacjg oraz czy nie zostat wciggniety do gtowicy uchwytu.
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13. Ustawi¢ odpowiedni docisk podczas podawania drutu, regulujgc naprezenie drutu w
rolkach podajgcych drut, obracajgc pokretto naprezenia i korzystajgc z procedury
zamieszczonej w czesci ,Ustawianie docisku podawanego drutu” w rozdziale
LEKSPLOATACJA".

14. Zamkngc¢ drzwi po stronie szpuli drutu w maszynie EMP.

7.3 Konserwacja po stronie zasilania maszyny EMP

UWAGA!

Po stronie zasilania nie ma zadnych czes$ci podlegajacych serwisowaniu przez
uzytkownika. W zapylonych $rodowiskach strone zasilania nalezy okresowo
sprawdzac¢ pod kgtem nagromadzenia sie pytu/zanieczyszczen z powodu
stosowania wymuszonego chtodzenia przy uzyciu wentylatora po tej stronie.

W zwigzku z tym, Ze po tej stronie wystepujg podzespoty podatne na wytadowania
elektrostatyczne i odstoniete ptytki obwodow, konserwacje powinien wykonywaé
technik autoryzowanego serwisu firmy ESAB.

7.4 Konserwacja uchwytu i wkiadki

Zapoznac¢ sie z instrukcjg obstugi uchwytu spawalniczego MIG (0458 870 *01), aby
dowiedziec sig, jak wymieni¢ standardowg, stalowg wktadke kanatu na teflonowg wktadke
kanatu.

* Do modelu EMP 255ic stosuje sie uchwyt spawalniczy w wersji: PSF 305
* Do modelu EMP 320ic stosuje sie uchwyt spawalniczy w wersji: PSF 305

7.41 Czyszczenie uchwytu i wktadki

1. Odtgczyc¢ zrédto pragdu od gniazdka zasilania.
. Odtgczy¢ zespoét uchwytu spawalniczego od maszyny.

3. Wyjaé drut z wkiadki uchwytu spawalniczego poprzez pociggniecie i umieszczenie go
z boku w celu ponownego montazu na koniec tej procedury.

4. Zdjg¢ wkiadke z weza uchwytu i sprawdzi¢, czy nie zostata uszkodzona lub potamana.

Wyczysci¢ wktadke, przedmuchujgc jg sprezonym powietrzem (maks. 5 bar) przez

koniec wktadki przymocowanej do najblizszego urzgdzenia.

Zatozy¢ wktadke.

6. Ponownie zamocowac drut poprzez zespot podajgcy drut az do momentu, w ktérym
bedzie widoczny przy koncowce uchwytu spawalniczego. Sprawdzi¢, czy drut zostat
odpowiednio wyprowadzony z uchwytu spawalniczego.

o,
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8 ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

8 ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

8.1 Kontrole wstepne

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

Przed podjeciem préby rozwigzania problemu zwigzanego z modelem Rebel firmy
ESAB zaleca sie ZRESETOWANIE DANYCH SPAWANIA w pierwszej kolejnosci (przejs¢
do MENU GLOWNE/USTAWIENIE/RESETOWANIE/RESETOWANIE DANYCH
SPAWANIA). ZRESETOWANIE DANYCH SPAWANIA w systemie spowoduje
przywrécenie domysinych parametréw spawania. Wykonanie resetowania nie
powoduje utraty zadnych danych przechowywanych w pamieci, lecz stanowi punkt
wyjscia dla wszystkich dzialan zwigzanych z rozwigzywaniem problemoéw. Jesli
RESETOWANIE DANYCH SPAWANIA nie powiedzie sie, zaleca si¢ przywrocenie
urzadzenia do ustawien fabrycznych i powtorzenie testu.

n PRZESTROGA!

Przywrdcenie urzgdzenia do ustawien fabrycznych spowoduje réwniez usuniecie
wszystkich danych uzytkownika przechowywanych w pamieci. Jesli problem nie
zostanie rozwigzany, nalezy postepowac zgodnie z tabela, jesli to mozliwe.

Typ usterki

Dzialanie naprawcze

Porowatos¢ spoin

Sprawdzi¢, czy butla gazu nie jest pusta.

Sprawdzié, 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.

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

Nie pracowa¢ w miejscach, gdzie czesto wystepuja
przeciagi, jako ze zaktocityby one przeptyw gazu
ostonowego.

Przed spawaniem upewnic sie, ze obrabiany element jest
czysty, bez Sladow oleju lub smaru na powierzchni.

Problemy z podawaniem
drutu

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

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

Upewni¢ sie, ze ustawiono prawidtowy nacisk na rolki
podajgce.

Upewnic sie, ze ustawiony 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 Zze nie jest ona zuzyta.

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

Upewnic sie, ze wktadka nie jest wygieta, co
powodowatoby tarcie miedzy wktadkg a drutem.
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8 ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Typ usterki Dziatanie naprawcze

Problemy dotyczace * Upewni¢ sie, ze uchwyt MIG jest podtgczony do
spawania MIG wiasciwego bieguna. Informacje o prawidlowe;j
(GMAW/FCAW) biegunowosci mozna uzyskac u producenta drutu

elektrodowego.

+  Wymieni¢ koncoéwke kontaktowa, jesli slady tuku w
otworze wywotujg nadmierny opor drutu.

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

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

Podstawowe problemy * Upewni¢ sie, ze uzywana jest prawidtowa biegunowosc.

dotyczgce spawania MMA Uchwyt elektrody jest zwykle podtgczony do bieguna

(SMAW) dodatniego, a przewdd roboczy do bieguna ujemnego. W
razie watpliwosci nalezy sprawdzi¢ dane techniczne
elektrody.

Problemy dotyczgce * Upewni¢ sie, ze uchwyt TIG jest podtgczony do zZrodia

spawania TIG (GTAW) pradu. Podtgczy¢ uchwyt TIG do ujemnego styku

spawalniczego [-]. Podtgczy¢ masowy przewdd
spawalniczy do dodatniego styku spawalniczego [+].

+ Do spawania TIG uzywac¢ wytgcznie czystego argonu.

* Upewni¢ sie, ze regulator/przeptywomierz jest podtaczony
do butli z gazem.

* Upewni¢ sie, ze rura gazowa uchwytu TIG jest podtgczona
do ztgcza dyszy wylotowej (M12) na przednim panelu
zrédta pradu.

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

* Upewni¢ sie, ze butla z gazem jest otwarta oraz sprawdzi¢
tempo przeptywu gazu na regulatorze/przeptywomierzu.
Natezenie przeptywu powinno sie znajdowaé w przedziale
4,7-11,8 I/min (10-25 CFH).

* Upewni¢ sie, ze zrodio pradu jest wigczone oraz ze
wybrany zostat proces spawania TIG.

* Upewni¢ sie, ze wszystkie potgczenia sg szczelne i nie
bedg przeciekac.

Brak zasilania/brak tuku » Sprawdzi¢, czy przetgcznik zasilania zostat zatgczony.
* Sprawdzi¢, czy btad temperatury jest wyswietlany na
wyswietlaczu.

« Sprawdzi¢, czy wytagcznik systemu zostat aktywowany.

« Sprawdzi¢, czy przewdd zasilajacy, spawalniczy i masowy
zostaty odpowiednio podtgczone.

» Sprawdzi¢, czy ustawiono odpowiednig warto$¢ pradu.

» Sprawdzi¢ bezpieczniki poboru mocy.

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

* Upewni¢ sie, ze wloty lub wyloty powietrza nie sg zatkane.

0463 605 001 -53. © ESAB AB 2019
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8.2 Oprogramowanie interfejsu uzytkownika (Ul) wyswietlito kody
btedéw

W celu utatwienia rozwigzywania probleméw w ponizszej tabeli przedstawiono kody btedow,
ktére moga pojawic sie na ekranie.

Znaczenie poziomu istotnosci (patrz kolumna Poziom istotnosci w tabeli):

* (€) Wymagana krytyczna konserwacja — jednostka nie dziata, jest zablokowana lub
ulegta uszkodzeniu

* (NC) Moze by¢ wymagana niekrytyczna konserwacja — jednostka funkcjonuje przy
ograniczonej wydajnosci

* (W) Ostrzezenie — jednostka funkcjonuje i rozwigze problem samodzielnie

Kod Poziom Objasnienie usterki obwodu funkcjonalnego
btedu | istotnosci
001 w Radiator PFC, radiator IGBT lub gtéwny transformator ulegt
przegrzaniu, a jego temperatura wynosi ponad 85°C.
002 w Usterka temperatury diody zewnetrznej, analogowy czujnik
temperatury.
003 w/C Ostrzezenie — w przypadku wystgpienia podczas

obcigzania/uruchamiania tuku przyczyng jest niskie napiecie
wejsciowe AC — Err009

Ostrzezenie krytyczne — w przypadku wystgpienia podczas
uruchamiania bez obcigzenia.

Usterka magistrali DC (400 V) pod obcigzeniem, PFC nie dostarcza
napiecia 400 V do przetwornicy.

004 C Napiecie wyjsciowe przekracza poziomy VRD, gdy przetgcznik VRD

jest aktywny.
005 — (zarezerwowany)

007

008 C Btad OCV, nie wykryto napiecia wyjsciowego przy ptytce sterujgcej
CN1

009 w Bfad niskiego napiecia, napiecie zasilania AC jest mniejsze niz 108
V, moze to spowodowac wytgczenie maszyny — Err 003

010 (zarezerwowany)

011 C Uzytkownik podjat prébe zmiany parametrow lub przywrdcenia
ustawien fabrycznych, ktéra nie zostata potwierdzona przez system.

012 C tacze komunikacyjne nie dziata, brak komunikacji miedzy
interfejsem uzytkownika i sterujgcg ptytkg drukowang przy CNG6

013 C Btad niskiego napiecia zasilania wewnetrznego (IPS), napiecie IPS
+24 V IPS jest nizsze od 22 V DC

014 C Napiecie wyjsciowe dodatkowego czujnika natezenia pradu nie
zostato wykryte na sterujgcej ptytce drukowanej CN18

015 - (zarezerwowany)

019

020 C Nie wykryto obrazu w pamieci Flash

021 C Obraz odczytany z pamieci Flash jest uszkodzony
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8 ROZWIAZYWANIE PROBLEMOW

Kod Poziom Objasnienie usterki obwodu funkcjonalnego
bledu | istotnosci

022 NC Dwie préby zapisania pamieci uzytkownika w pamieci statej SPI
Flash zakonczone niepowodzeniem.

023 NC Dwie préby odzyskania pamieci uzytkownika z pamieci statej SPI
Flash zakonczone niepowodzeniem.
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9 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

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

zamienne i eksploatacyjne firmy ESAB.

Urzadzenia EMP 255ic i EMP 320ic 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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Funkcjonalny schemat obwodu zasilania

Funkcjonalny schemat uktadu
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NUMERY ZAMOWIENIOWE

NUMERY ZAMOWIENIOWE

Ordering no. Description Note

0700 300 992 EMP 255ic Bobbin Size @100-300 mm (4-12 in.) Euro
Connector

0700 300 991 EMP 320ic Bobbin Size @100-300 mm (4-12 in.) Euro

Connector

0463 606 001

EMP 255ic/EMP 320ic
Spare Parts manual
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CZESCI EKSPLOATACYJNE

CZESCI EKSPLOATACYJNE

Niektore czesci mechaniczne w zespole podajgcym drut sg uzywane czesciej, przez co
mogag zuzywac sie szybciej. Sg one przedstawione tuta;.

Item |Ordering no. Description Qty
1 10558 102 591 PRESSURE ROLLER ASSEMBLY 1
2 10558 102 592 TENSION ADJUSTMENT ASSEMBLY 1
3 /0558 102 608 CENTER WIRE-GUIDE TUBE 1
3 |0558 102 643 CENTER WIRE-GUIDE TUBE, ALUMINUM 1
4 |(See "Roller & wire | OUTPUT WIRE-GUIDE TUBE 1

guide selection”

section in Appendix)
5 10558 102 609 MOTOR-GEAR SHAFT WOODRUFF KEY 1
6 |0558 102 597 INLET QUAD WF 1
7 10558 102 605 DRIVEN GEAR ASSEMBLY 2
8 10558 102 606 DRIVE GEAR ASSEMBLY 1
9 |(See "Roller & wire |WIRE-FEED ROLLERS 2

guide selection”

section in Appendix)
10 0558 102 600 WASHER FLAT M4 LARGE OD 3
11 10558 102 601 THUMB SCREW M4 X 10 X 8 KNURLED 1
12 10558 102 602 THUMB SCREW M4 X 10 KNURLED 2
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Item |Ordering no. Description Qty
13 0558 102 603 QUAD WF COVER 1
14 10558 102 604 THUMB SCREW M5 X 14 KNURLED 5
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AKCESORIA

AKCESORIA

0458 401 880

MIG torch: PSF 305, 3 m (9.86 ft)

0458 401 881

MIG torch: PSF 305, 4.5 m (14.75 ft)

0700 300 857

TIG torch: TXH™ 202, 4 m (12 ft.)
TIG torch c/w 8 pin plug

W4 014 450

Foot control:
Contactor on/off and current control with 4.5 m
(14.74 ft) cable and 8-pin male plug

0700 300 872

Rebel single cylinder trolley
Accommodates 1 x 228.6 mm (9 in.) diameter
cylinder

0558 102 491

Rebel single cylinder cart
Accommodates 1 x 228.6 mm (9 in.) diameter
cylinder

0558 102 492

Rebel dual cylinder cart
Accommodates 2 x 228.6 mm (9 in.) diameter
cylinders

0463 605 001
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CZESCI ZAMIENNE

Item

Ordering no.

Description

1

0349 312 105

Gas hose, 4.5 m (15 ft.)

2

0700 006 901

Return welding cable kit, 3 m (10 ft.)

3

0700 006 900

MMA welding cable kit, 3 m (10 ft.)
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WYBOR ROLEK | PROWADNIC DRUTU

WYBOR ROLEK | PROWADNIC DRUTU

Wybér rolek
Item |Ordering no. |Description Comment
(Values = wire diameter)
Feed roller for steel wire
1 0369 557 003 |ROLLER, .040 (1.0)-.045(1.2), V-SOLID  |DEFAULT*
2 0369557 002 |ROLLER, .030 (.8)-.040 (1.0), V-SOLID ACCESSORY™*
3 0369557 001 |ROLLER, .024 (.6)-.030 (.8), V-SOLID OPTIONAL FOR
PURCHASE
4 0369557013 |ROLLER, .052(1.4)-.062 (1.6), V-SOLID |OPTIONAL FOR
PURCHASE

Feed roller for aluminu

m wires

5 0369557 006 |ROLLER,.040 (1.0)-.045 (1.2), ALUM OPTIONAL FOR
(U-GROOVE) PURCHASE

6 (0369557011 |ROLLER,.030 (0.8)-.040 (1.0), ALUM OPTIONAL FOR
(U-GROOVE) PURCHASE

* DEFAULT (size included in package)
** ACCESSORY (optional size included with each model 255 or 320 unit)

Wybér prowadnic

Item Ordering no. |Description Comment
(Values = Inner diameter (ID) of tubes)
Output wire-guide tube for steel wire
1 0464 652 880 |TUBE, WIRE GUIDE .040 (1.0) - .045 (1.2), [DEFAULT*
V-SOLID
2 0464 653 880 |TUBE, WIRE GUIDE .030 (.8) - .040 (1.0), |ACCESSORY™**
V-SOLID
3 0464 657 880 |TUBE, WIRE GUIDE .024 (.6), V-SOLID OPTIONAL FOR
PURCHASE
4 0464 658 880 |TUBE, WIRE GUIDE .052 (1.4) - .062 (1.6), |OPTIONAL FOR
V-SOLID PURCHASE
Output wire-guide tubes for aluminum wires
5 0464 659880 |TUBE, WIRE GUIDE .040 1.0), ALUM OPTIONAL FOR
PURCHASE
6 |0464 660 880 |TUBE, WIRE GUIDE .045 (1.2), ALUM OPTIONAL FOR
PURCHASE
7 0464 661880 |TUBE, WIRE GUIDE .052 (1.4) - .062 (1.6), |OPTIONAL FOR
ALUM PURCHASE

* DEFAULT (size included in package)
** ACCESSORY (optional size included with each model 255 or 320 unit)
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For contact information visit esab.com
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