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REBELLEN FORTSATTER VAXA.

EMP 205ic AC/DC 215ic EMP 235ic EMP 255ic EMP 320ic



REBEL: VERKLIGT INDUS
MULTIPROCESSMASKINER
MASTE SE FOR ATT TR

Oavsett om du viljer den barbara enfasstromkallan EMP 215ic eller en industriell
trefasstromkalla som EMP 320ic, kommer du att hdpna 6ver ljusbagens stabilitet och
tiliférlitlighet - som garanterar dig hégsta prestanda. Det finns tre'sanningar om varje
Rebel - den 6vertraffar konkurrenterna, den star pall for vad-q,b#n hénder i verkstaden
eller ute pa faltet och den underlattar ditt jobb.

Y
a
&
HOG PRESTANDA OOVERTRAFFAD ROBUSTHET
Manga tillverkare hévdar att deras maskiner kan anvandas Du befinner dig i en anlaggning, ute pa fa
for flera svetsmetoder, men ar i sjélva verket inte mer an verkstaden. Du behdver en maskin s
férkladda MIG-maskiner. Inte Rebel. De har svetsmaskinerna med dig 6verallt och som tal de t B}
ar genuina multiprocessmaskiner, vilket innebér att oavsett dig i. Rebel kan det. Med Reb
om du svetsar MIG/MAG, FCAW, MMA - till och med handtag i en stabil skyddsr
besvarliga 6010-elektroder — eller TIG, sa fungerar de som om i stal samt IP23S-kI
de vore gjorda for just den processen. arbeta dar du behéve
TEKNIK PA EN HOGRE NIVA SVETSNING AV TUNNPLAT
|

Oavsett om du har svetsat i tva ar eller i 20, s& kommer Du kan nu svetsa tunna platar som aluminium med
Rebels unika teknik sMIG (smartMIG) att imponera pa dig. overlagsna resultat. Rebel 205ic AC/DC skapades for
For nybdrjaren finns ett baslage som goér det enkelt att det med avancerade egenskaper som justering av
komma igdng. Om du &r en erfaren svetsare évervakar den vaxelstromsfrekvens upp till 400 Hz och pulsad TIG
inbyggda dynamiska ljusbagsregleringen hela tiden din med likstrom.

svetsfog och anpassar sig till din teknik for att ge en jamn,
stabil bage och utmaérkta, repeterbara svetsfogar.



SMART MIG-TEKNIK.

Den teknik som vi kallar sMIG (smartMIG) ger mindre
svetssprut, minimerar svetsdefekter, anpassar sig till din
teknik och forser dig med en jamn, stabil ljusbage och
repeterbara svetsfogar. Stall bara in traéddiameter och
plattjocklek, sa ar du redo att svetsa. Oberoende av din
kunskapsniva, gar det snabbt och &r enkelt att komma
igdng med baslaget for nyborjaren och avancerat lage
for erfarna svetsare.

VALJ sMIG | MENYN
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VALJ DEN REBEL SOM PASSAR. -
PERFEKT TILL DIN TILLAMPNING. 4

Den har urvalsguiden hjalper dig att valja ratt skin for dina behowv.

Fundera pa fragorna nedan..Du hittar informationen for respektive fraga —
intill varje maskin. - .
- =

Vilken ingangsspanning finns vid arbetsplatsen? -
Enfas fungerar bra for tillimpningar med 0,8-1,0 mm trad och korta svetsfogar med 1,2 mm pulverfylld rértrad.
Fér tillimpningar med 1,2 mm trad och hégre intermittensfaktor ar ett trefassystem mer lampligt.

)
Var kommer maskinen huvudsakligen att anvandas?
For féltarbete bor du évervédga en maskin som &r utformad fér och hanterar spolarom 5 kg (200 mm). Fér arbete i verkstad med hégre
tradférbrukning ska du vélja en maskin som kan hantera spolar om 18 kg (300 mm).

Vilken uteffektniva kravs?
Om du viéljer en maskin med hégre uteffekt kommer du att kunna anvédnda tjockare ?r ar och pulverfyllda rértradar produktlo%mlljo

Arbetar du med tunnplat? : /
Overvédg att vélja Rebel EMP 205ic AC/DC fér ytterligare TIG-funktioner. Véixelftromsfrekven upp tlII
och pulsad TIG med likstrém fér stérre vdrmekontroll &ven pa tunnare material.

®

EMP 205ic AC/DC EMP 215ic

Ingéngsspéanning 1-fas 110-230 V 1-fas 110-230 V

MIG MMA AC/DC (TIG)
Uteffekt , ; ; 205 A vid 25 %
205 A vid 25 % 170 A vid 25 % 205 A vid 25 %

Maximal uteffekt 235 A 235 A
Spolstorlek 200 mm 200 mm
Vikt 25,5 kg (barbar) 21,5 kg (barbar)

Drivsystem 2-hjulsdrift, 11,9 m/min trddmatningshastighet 2-hjulsdrift, 11,9 m/min trddmatningshastighet

Tradtyp och dimensioner Olegerade stal 0,6-1,0 mm Olegerade stal 0,6-1,0 mm
Rostfritt stal 0,8-1,2 mm Rostfritt stal 0,8-1,2 mm
Pulverfylld rortrad 0,8-1,2 mm Pulverfylld rortrad 0,8-1,2 mm

Aluminium 1,0-1,2 mm Aluminium 1,0-1,2 mm




1-fas 110-230 V
230 A vid 25 %

250 A

200-300 mm

28,6 kg

2-hjulsdrift, 17,8 m/min trddmatningshastighet
Olegerade stal 0,6-1,0 mm
Rostfritt stal 0,8-1,0 mm
Pulverfylld rértrad 0,8-1,2 mm

Aluminium 1,0-1,2 mm

120 230

voLTs voLTs

EMP 255ic

3-fas 360-440 V
255 A vid 40 %

300 A

200-300 mm

31,4 kg

4-hjulsdrift, 20,3 m/min trddmatningshastighet

Olegerade stél

0,8-1,2 mm
Rostfritt stal 0,8-1,2 mm
Pulverfylld rértrad 0,8-1,2 mm

Aluminium 1,0-1,2 mm

EMP 320ic

3-fas 360440 V
320 A vid 40 %

350 A

200-300 mm

31,4 kg

4-hjulsdrift, 20,3 m/min trddmatningshastighet
Olegerade stal 0,8-1,4 mm
Rostfritt stal 0,8-1,4 mm
Pulverfylld rortrad 0,8-3,2 mm

Aluminium

Se baksidan for bestéliningsinformation.




4-HJULIGA
TRADMATNINGSMEKANISMEN o
GASFORSPOLNING OCH KALl.g

AV TRAD

For snabba och latthanterliga byten av tréd/bgﬁha* MP
255ic och EMP 320ic funktionalitet for kallmat‘nlng atl rad och
gasforspolning. Traden kan matas genom brannaren |Ioch gas
kan spolas genom systemet utan att aktivera MIG-brannaren.
Den 4-hjuliga trdadmatningsmekanismen sakerstaller exakt och
jamn tradmatning oberoende av material och typ. Drivrullarna
och tradledarna kan med enkelhet tas bort och ersattas utan att
du behdver anvanda verktyg. Den héga trédmatningshastigheten
Okar antalet materialtjocklekar som kan svetsas med tunnare
tradar, sdsom 0,8 mm rostfritt stal och aluminium.

DUBBLA VENTILER FOR
GASANSLUTNING OCH
UTLOPPSVENTILER FOR TIG-GAS

De dubbla ventilerna for gasanslutning gor att tva olika

gaser kan kopplas in samtidigt (eller var och en for sig).

| kombination med ventilen for gasutlopp, som finns pa
maskinens frontpanel, kan bade MIG- och TIG-brannare
kopplas in och anvandas ndr man anvander olika typer av gaser.
Nar du startar gasflédet kontrolleras det automatiskt, och du
behover inte ndgon manuell gasventil pa TIG-brannaren.

KRYPSTART
Né&r krypstart aktiveras, reduceras tradmatnlngs@stlgheten I

i boérjan av svetsarbetet samtidigt som gasen borjar
floda. Tradmatningshastigheten accelererar till det
installda vardet nar trdden kommer i kontakt rr}ed
arbetsytan. Detta sékerstéller en mjuk start av.
svetsfoérloppet.
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EGENSKAPER EMP 205ic AC/DC EMP 215ic EMP 235ic EMP 255ic EMP 320ic

MIG/MAG-funktion X X X X X
MMA-funktion X X X X X
TIG AC-funktion
Lift TIG-funktion
sMIG
Flersprakig TFT-display
Kapacitet for 200 mm bobin
Kapacitet for 300 mm bobin
2-hjulsdriven trddmatningsmekanism
4-hjulsdriven trddmatningsmekanism
Lagring av svetsinstallningar (minnen)
Induktanskontroll
2-takts och 4-takts avtryckarfunktion
Spénningsjustering
SCT (Short Circuit Termination)
Justerbar efterbrinntid
For- och efterstromningstid fér skyddsgas (TIG och MIG/MAG)
Punktsvetsning (MIG/MAG)
Gasférspolning
Kallmatning av trad
Krypstart
Justerbar Hot Start och Arc Force (MMA)
Justerbar slope up/down (TIG)
Dubbel ventil fér gasinlopp
Ventil fér gasutlopp, TIG
Hogfrekvensstart (HF)
Pulsad DC
Frekvensjustering

Amplitudférskjutning

MANGSIDIG VAGN

Med den 2-hjuliga vagnen kan du sétta fast och ta loss stromkallan
utan verktyg. Vagnen &r konstruerad fér att bara bade stora och
sma gasflaskor (upp till 50 ). Det robusta och kompakta formatet

underlattar forflyttning genom dérréppningar och smala utrymmen.



installationsarbete
helst” och kan kor:

EMP 215ic

EMP 215ic har €|
anpassa innehal
for enkelhet och
av svetspr stan:
upp och du far 6

TEKNISKA DATA
Installningsomréade (MIG/MAG)
Installningsomréde (TIG)
Instéllningsomrade (MMA)
Uteffekt (MIG/MAG)

25 % intermittensfaktor

60 % intermittensfaktor

100 % intermittensfaktor
Anslutningsspéanning
Tradmatningshastighet

Vikt

Strémkallans métt, L x B x H

Stickpropp

MIG

EMP 215ic

15 A/14,8 V=230 A/25,5 V
5 A/10,2 V-200 A/18 V

16 A/20,6 V-180 A/27,7 V

205 A/24,3V

125 A/20,3 V

110 A/19,5V

120-230 VAC (1-fas)

1,5-12,1 m/min

21,5 kg

584 x 229 x 406 mm

230 V, Schuko 16 A stickpropp

Se baksidan fér bestéallningsinformation.

FCAW

lerspréakig TFT-fargdisplay dar svetsaren k
och vélja vad som ska visas. Anvéand basla

i

-

ancerat lage for néstan obegrénsad finjustesing
. Nar du véljer EMP lases maskinens funktioner
lagsen prestanda for MIG/MAG, MMA och TIG.

EMP 215ic dimensionerad for 205 A vid
25 % intermittensfaktor, idealisk nar
béarbarhet ar viktigt

MMA DC TIG
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Rebel EMP 235ic, m
och kapacitet att ku
E med latt vikt och et

olkapacitet pa 18kg, d&r den mest mobila svetsmaskinen i sin klass och har kraft
en de mest kravande jobben. EMP 235ic:s multiprocessegenskaper, kombinerade
pakt format, gér den till en verkligt mangsidig maskin.

MOTSTYCKE

TEKNISKA DATA EMP 235ic

Rebel EMP 2 RIS 28,6 kg, ar den IAttaste Installningsomrade (MIG/MAG) 15 A/14,8 -235 A /26,0 V
maskinen i'sin klass. Med fyra perfekt placerade handtag o N
e ol I " o Instéliningsomrade (TIG) 5 A/10,2 V-240 A/19,6 V
och majligheten att ta loss stromkallan fran sin vagn, kan
du tackia vilket jobb som helst, var som helst, med dubbel InsiENgamEnE (i 16 A/20,6 V=210 A/28,4 V
spanningskapacitet fran 90 V. till 270 V. I Ly Uteffekt (MIG/MAG)
e 25 % intermittensfaktor 230 A/25,5V
# 40 % intermittensfaktor 195 A/23,8 V
T PRESTERA 60 % intermittensfaktor 170 A/22,5V
P 235ic #r fullpackad med kraft och idealisk for alla e L 120-230 VAC (1-fas)
tillzmpningar€orh kraver svetstrad fran 0,6 till 1,0 mm. Med Tradmatningshastighet 2,0-17,8 m/min

maximal uteffekt pa 250 A/30 V. och en markuteffekt pa 230 A vid Vikt 28,6 kg
25 % nar den ar uppkopplad till en 16 A natsékring, kan den har
maskinen tackla tuffa jobb dar bara enfassystem é&r tillgangligt.

Strémkaéllans métt, L x B x H 686 x 292 x 495 mm
Stickpropp 230V, Schuko 16 A stickpropp

Se baksidan for bestéliningsinformation.

SVARSLAGEN MANGSIDIGHET.

Rebel EMP 235ic ar tre maskiner i en — MIG, TIG och MMA. Svetsa ett flertal metalltjocklekar och tillampningar, inklusive samtliga trddar med
diameter 1,0/mm med kortbage och upp till 1,2 mm solidtradar och pulverfyllda rértradar. Rebel EMP 235ic kan dven svetsa elektroder upp
till 4,0 mm @€h TIG-stavar upp till 5,0 mm.

FOR SVETSNING AV ALUMINIUM - EMP 215ic/EMP 235ic ESAB rekommenderar OK Autrod 5183 med 100 % argonskyddsgas.
. 3 Det &r viktigt att stilla in systemet pa ett korrekt sitt och anvénda lampliga tillbehér nér du svetsar aluminium.
HANTERING Artikelnr. Beskrivning
Ersatt tradledaren i stal med en PTFE-tradledare med Iag friktion 0700200091 3-meters PTFE-tradledare for 0,8-1,0 mm trad
Ersatt matarrullarna med det U-spérade alternativet 0367556004 U-sparad drivrulle fér 1,0-1,2 mm trad

Ersatt utloppsrérledningen med PTFE-alternativet 0464598880 PTFE-utloppsrérledning for aluminium

FOR SVETSNING MED DUBBELSKYDDANDE PULVERFYLLD RORTRAD - EMP 215ic/EMP 235ic ESAB rekommenderar att du anvénder
1,2 mm OK Tubrod 15.14 i kombination med en PSF 315 MIG/MAG-brinnare

Artikelnr. Beskrivning
PSF 315 &r installd for 1,2 mm trad vid leverans 0458401880 PSF 315, 3 meter svetsbrannare

Ersatt matarrullen med ett V-spar fér 1,2 mm trad 0367556003 V-sparad drivrulle fér 1,0-1,2 mm trad

MIG FCAW MMA DC TIG
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REBEL EMP 255ic & EMR\,‘BZOIG ;

-

R
De verkligt industriella multiprocessmaskinerna som kombinerar kraft och rérlighet.
De hdr kompakta och latta systemen erbjuder flexibilitet i alla tillverkningsmiljoer.
Det 4-hjuliga tradmatningssystemet, som ar utformat for produktivitet och tiliférlitlighet,
ger hég och konsekvent svetskvalitet oavsett vilket material som svetsas.

EMP 320ic, med maximal uteffekt pa 350 A, ar det perfekta 'universella systemet

EMP 255ic har maX|maI uteffekt pa 300 A.

STARTPARAMETRAR EMP 255ic dimensionerad for 255 A vid

Automatisk anpassning av startparametrar ger distinkta och exakta starter 40 % intermittensfaktor, idealisk for
varje gang, oberoende av tradtyp och dimension. 1,0 och 1,2 mm solidtradar

ANVANDARVANLIG

En mycket anvandarvénlig och flersprakig TFT-display visar reservdelslistor och
svetsparameterriktlinjer for alla svetsmetoder. T

’ : ' ""l_'
RORLIGHET ‘\

Med en vikt pa endast 31,4 kg kan maskinen lyftas fér h d eller 16 lyttas pa
en vagn, vilket ger en odvertraffad rorlighet.

KRAFT'

En hég intermittensfaktor med ett robust 4-hjuligt trédm1
bade hog hastighet och hégt vridmoment, vilket gér den ti
fér de mest krévapde ar'gei,suppgifterna.

g =

sMIG-TEKNIK A Ay EMP 320ic dimensionerad for 320 A vid
W 40 % intermittensfaktor, idealisk for
1,0 och 1,2 mm solidtradar och upp till
1,6 mm pulverfylld rértrad

Den innovativa funktionen smart-MIG vakar dynamiskt over
egenskaper genom att anpassa sig till din teknik, vilket resul
stabil bage. Stéll barain traddiameter, material och plattj
att svetsa.

PRESTANDA

Uppna fullstandig MMA-prestanda med elektroder upp till 5
Lift TIG-prestanda med anpassningsbar for- och efterstrom
skyddsgas samt slope-up och slope-down for svetsstrommen

GASKONTROLL

Tvéa gasinlopp, ett fér MIG och ett for TIG, kan anslutas samtidigt. En inbyggd
magnetventil for TIG-skyddsgas pa maskinens frontpanel eliminerar behovet
av en manuell ventil pa TIG-brannaren. =

MIG FCAW MMA’# DC"



TEKNISKA DATA

Installningsomrade (MIG/MAG)

Installningsomrade (TIG)

Installningsomrade (MMA)
Uteffekt (MIG/MAG)

40 % intermittensfaktor
60 % intermittensfaktor
100 % intermittensfaktor
Anslutningsspénning

=~ Tradmatningshastighet
Vikt

Strémkallans métt, L x B x H

EMP 255ic
15 A/14,8 V-300 A/34 V
5 A/10,2 V=300 A/22 V
16 A/20,6 V-255 A/30,2 V

255 A/26,8 V

200 A/24 V

160 A/22 V

360-480 VAC (3-fas)
2,0-20,3 m/min

31,4 kg

686 x 292 x 495 mm
CEE 16 A-stickpropp

EMP 320ic

15 A/14,8 V-320 A/34 V
5 A/10,2 V=320 A/22,8 V
16 A/20,6 V-300 A/32,0 V

320 A/30 V

265 A/27,3 V

200 A/24 V

360-480 VAC (3-fas)
2,0-20,3 m/min

31,4 kg

686 x 292 x 495 mm
CEE 16 A-stickpropp

Se baksidan for bestéliningsinformation.

FOR SVETSNING AV ALUMINIUM - ESAB rekommenderar OK Autrod 5183 med 100 % argonskyddsgas.
Det &r viktigt att stélla in systemet pa ett korrekt sétt och anvianda lampliga tillbehér nar du svetsar aluminium.

HANTERING

Artikelnr.

Ersétt tradledaren i stdl med en PTFE-tradledare med I&g friktion, anvand en 3-meters 0366550884

MIG-brénnare

Ersatt matarrullarna med det U-spérade alternativet

0366550886
0369557006
0464659880
0464660880
0464661880

Beskrivning

3-meters PTFE-tradledare for 1,0 mm trad
3-meters PTFE-tradledare for 1,2 mm trad
U-sparad drivrulle fér 1,0-1,2 mm trad
PTFE utloppsrérledning for 1,0 mm trad
PTFE utloppsrérledning for 1,2 mm trad
PTFE utloppsrorledning for 1,4—1,6 mm trad




REBEL EMP 205ic AC/DC .~‘

Forstklassig prestanda for alla svetsmetoder kan bli helt din med Rebel EMP 205ic AC/DC,
industriklassade barbara maskinen i sitt slag som later dig TIG-svetsa aluminium som ett pr

ALL INDUSTRIELL TIG-INSTALLNING ALLA PROCESSER - INGA
SOM DU BEHOVER KOMPROMISSER -
Fasta eller begransade installningar kommer inte att minska i Rebel EMP 205ic AC/DC kér MIG/MAG, FCAW, MMA, DC .
industrivarlden. Vi konstruerade EMP 205ic AC/DC for svetsare TIG och AC TIG som den var skapad for att géra, utan att
som vill ha full kontroll Gver ljusbéagen, sarskilt med TIG. uppoffra prestanda. Alla Rebelffunktioner som svetsare alskar
foljer: En TFT-display 3 kel att anvénda, inbyggd
VAXELSTROMSPRESTANDA @ndarmanual, svetsparametrar instalinin =,
— !:T[érspréksstyrning anni
Instéllning av vaxelstréomsbalans fran 60 % till 90 % negati V), ett hallbart

elektrodspanning (EN) Vrid upp den fér att 6ka genomtrangning’,
och vrid ner den for att hjalpa till att ta bort aluminiumoxid.

Véxelstromsfrekvens fran 25 till 400 Hz. Fa exakt kontroll dver
ljusbagen och riktning for Gverlagsen genomtrangning och
hogre rorelsehastigheter.

AMPLITUDFORSKJUTNING

LA
Rikta enkelt mer energi in i arbetsstycket, avlagsna varme
fran volframelektroden fér att undvika kulbildning och skador,
skapa mindre strangprofiler, forbattra genomtrangning eller

minska férvarmning péa tjockt material.

PULSAD TIG

Pulsat TIG DC-intervall mellan 1 och 500 pulser per sekund
(pps): Uppna battre styrning och hogre rorelsehastighet nar
du arbetar med tunna karbonstal eller rostfritt stal.

HOGFREKVENSSTART (HF)

S&g hejda till vidréring av volframelektroden vid arbetsstycket
nar du tander bagen — med HF-start kan du starta utan

att kontaminera ditt arbete (ytterligare tillval for Lift TIG for
karbonstal och rostfritt stal).

DUBBEL MAGNETVENTIL

Stéll in MIG-gas och TIG-gas enkelt utan att behéva véaxla fram
och tillbaka.



TEKNISKA DATA
Installningsomrade (MIG/MAG)
Installningsomrade (TIG)

Installningsomrade (MMA)

Uteffekt (MIG/MAG)

Uteffekt (TIG)

Uteffekt (MMA)

Anslutningsspénning

Tradmatningshastighet

Vikt
Strémkallans matt, L x B x H

Stickpropp

MIG

FCAW

EMP 205ic AC/DC

15 A/14,8 V-230 A/25,5 V
5 A/10,2 V=200 A/18 V

16 A/20,6 V-180 A/27,7 V

25 % intermittensfaktor
60 % intermittensfaktor
100 % intermittensfaktor

25 % intermittensfaktor
60 % intermittensfaktor
100 % intermittensfaktor

25 % intermittensfaktor
60 % intermittensfaktor
100 % intermittensfaktor

120-230 VAC (1-fas)
1,5-12,1 m/min
25,5 kg

584 x 229 x 406 mm

205 A/24,3V
125 A/20,3 V
110 A/19,5V

205 A/18,2V
125 A/15,0V
110 A/14,4V

170 A/26,8 V
125 A/25,0V
100 A/24,0V

230V, Schuko 16 A stickpropp

MMA

DC TIG



Forstklassig prestanda for alla svetsme
industriklassade barbara maskinen“nj1 sitt slag
MIG, FCAW, MMA, DC TIG, och AC TIG som d

60%-90%
BALANCE

fift

25-400 Hz

FREQUENCY

gl

EN/EP

AMPLITUDE

il

PULSED TiG (0C)

Vs

HF START
AC/DC TIG

ALL INDUSTRIELL TIG-STY!
DU BEHOVER .

STYRNING AV VAXELSTROMSE
TILL 90 % NEGATIV ELEKTRODSPAN

Vrid upp den for att 6ka genomtrangning och vrid ner den for att
bort aluminiumoxid.

VAXELSTROMSFREKVENS FRAN 25 TILL 400 HZ

Fa exakt kontroll dver bagen och riktning fér Gverlagsen genomtrangning och
hogre rorelsehastigheter.

AMPLITUDFORSKJUTNING

Rikta enkelt mer energi in i arbetsstycket, avlagsna varme fran volframelektroden
for att undvika kulbildning och skador, skapa mindre strangprofiler, forbattra
genomtréngning eller minska férvarmning pa tjockt material. -

PULSAT TIG DC-INTERVALL MELLAN 0,1 OCH
500 HERTZ

Uppna battre styrning och hogre rérelsehastighet nar du arbetar med tunna
karbonstal eller rostfritt stal.

HOGFREKVENSSTART (HF)

S&g hejda till vidroring av volframelektroden vid arbetsstycket nar du tander bagen
— med HF-start kan du starta utan att kontaminera ditt arbete (ytterligare tillval for =
Lift TIG for karbonstal och rostfritt stal). >

DUBBEL MAGNETVENTIL

Stéll in MIG-gas och TIG-gas enkelt utan att behdva véxlé fram o.ch tillbaka.

MIG FCAW MMA DC TIG AC TIG ¢



dustri Iasst P -skydd
m 255 Kkg
B Stabil skyddsram med ménga handtag

B Chassi byggt helt i stal

Teknik pa en hogre niva

~ m sMIG

e MIG o:\]

Avancerad AC/DC TIG

LiftArc

Hoégfrekvensstart (HF)
Pulsad DC

Balanskontroll 60 %-90 %
Frekvensjustering 25-400 Hz
Amplitudforskjutning

Standardfunktioner

Redo att svetsa (inkluderar alla tillbehor och prov pa
tillsatsmaterial)

Kapacitet for 200 mm spole
Induktanskontroll (endast MIG-lage)
Avtryckarlas (2-takt, 4-takt)
Spanningsjustering (endast MIG-lage)
Justering av efterbrinntid

Justering av gasfor-/efterstromning
Kapacitet for punkttimer

Automatisk Hot Start

Justering av bagtryck

Artikelnr. Beskrivning

0700200091 3-meters PTFE-tradledare fér 0,8—-1,0 mm trad
0367556004 U-spérad drivrulle fér 1,0-1,2 mm trad
0464598880 PTFE-utloppsrérledning for aluminium

DC TIG AC TIG
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BESTALLNINGSINFORMATION INNEHALL Artikelnr.
EMP 205ic AC/DC strémkalla med 3 m néatkabel och stickpropp, 3 m MXL 201 MIG-brannare, SR-B 26

Rebel EMP 205ic AC/DC TIG-brannare med tillbehér (3 spannhylsor 1,6-3,2 mm, 3 elektrodmunstycke 1,6-3,2 mm, 1 lang

med brénnare SR-B 26 och brannarkapa, 3 gaskapor och 3 guldvolframelektroder 1,6-3,2 mm), aterledare och klamma 3 m, gasslang 0700300998

brannare MXL 201 med snabbkoppling 4,5 m, drivrullar for 0,6, 0,8 and 1,0 mm trad, utloppsrérledning for 0,6, 0,8, 1,0 och

1,2 mm trad, tjockleksmétverktyg

EMP 215ic strémkalla med 3 m natkabel och stickpropp, 3 m MXL 201 MIG/MAG-brénnare, 3 m svetskabel

: i
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Rebel EMP 215ic med elektrodhéllare, 5 kg Aristorod 12.50, 0,8 mm trad, aterledare och klamma 4,5 m, gasslang med 0700300985
med brannare MXL 201 snabbkoppling 4,5 m, drivrullar, kontaktmunstycken och utloppsrérledning fér 0,6, 0,8 och 1,0 mm trad,
tjockleksmatverktyg
o

EMP 235ic strémkélla med 3 m nétkabel och stickpropp, 3 m MXL 271 MIG/MAG-brénnare, 3 m svetskabel
med elektrodhéllare, aterledare och klamma 4,5 m, gasslang med snabbkoppling 4,5 m, drivrullar, 0700300989
kontaktmunstycken och utloppsrérledning for 0,6, 0,8 och 1,0 mm trad, tjockleksmatverktyg

Rebel EMP 235ic
med bréannare MXL 271

EMP 255ic med 3 m natkabel och stickpropp, aterledare och klamma 4,5 m, gasslang med snabbkoppling
4,5 m, drivrullar fér 0,8, 1,0 och 1,2 mm tr&d, utloppsrérledning fér 0,8, 1,0 och 1,2 mm trad, 0700300992
tjockleksméatverktyg

Rebel EMP 255ic
utan brénnare

EMP 320ic stromkalla med 3 m néatkabel och stickpropp, aterledare och klamma 4,5 m, gasslang med
snabbkoppling 4,5 m, drivrullar fér 0,8, 1,0 och 1,2 mm trad, utloppsrorledning fér 0,8, 1,0 och 1,2 mm trdd, 0700300991
tjockleksméatverktyg

Rebel EMP 320ic
utan brénnare

BESTALLNINGSINFORMATION  INNEHALL Artikelnr.
med 3 m brénnare

EMP 255ic strémkalla med 3 m natkabel och stickpropp, MIG/MAG-brannare PSF 315, aterledare 0700303881
och klamma 4,5 m, gasslang med snabbkoppling 4,5 m, drivrullar for 0,8, 1,0 och 1,2 mm trad,
utloppsrorledning for 0,8, 1,0 och 1,2 mm trad, tjockleksmatverktyg

Rebel EMP 255ic med

brannare PSF 315 med 4,5 m brénnare

0700303882
med 3 m brénnare

EMP 320ic stromkalla med 3 m néatkabel och stickpropp, MIG/MAG-brénnare PSF 315, aterledare 0700303883
och klamma 4,5 m, gasslang med snabbkoppling 4,5 m, drivrullar for 0,8, 1,0 och 1,2 mm trad,
utloppsrérledning for 0,8, 1,0 och 1,2 mm trad, tjockleksmatverktyg

Rebel EMP 320ic med

brénnare PSF 315 med 4,5 m brannare

0700303884

TILLVAL Artikelnr.

2-hjulig vagn 0700300872
TIG-brénnare SR-B 26, 4 m 0700025518
Fotpedal, 4,5 meter W4014450
Handy 200 elektrodhallare 0700006030
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