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EU DECLARATION OF CONFORMITY

According to:
The Low Voltage Directive 2014/35/EU; The EMC Directive 2014/30/EU;
The RoHS Directive 2011/65/EU; The Ecodesign Directive 2009/125/EC

Type of equipment
Arc welding power source

Type designation

Rogue EM 180 from serial number HA438 YY XX XXXX
X and Y represents digits, 0 to 9 in the serial number, where YY indicates year of production.

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAB AB

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

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

The following EN standards and regulations in force within the EEA has been used in the design:

EN IEC 60974-1:2018/A1:2019 Arc Welding Equipment - Part 1: Welding power sources

EN IEC 60974-5:2019 Arc welding equipment - Part 5: Wire feeders
Ecodesign requirements for welding equipment pursuant to
EU reg. no. 2016/1784 Directive 2009/125/EC
EN 60974-10:2014 Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)

requirements

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations 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 and environmental requirements stated above.

Place/Date Signature

Gothenburg Peter Burchfield c €
2024-08-29 General Manager, Equipment Solutions
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1 BEZPIECZENSTWO

1 BEZPIECZENSTWO

1.1 Znaczenie symboli

Uzyte w dalszej czesci niniejszej instrukcji oznaczaja: Uwaga! Nalezy mieé sie na bacznosci!

® NIEBEZPIECZENSTWO!
Oznacza bezposrednie zagrozenia, ktére, jesli nie uda sie ich uniknaé, beda
skutkowaé odniesieniem bezposrednich, powaznych obrazen ciata lub smiercia.

OSTRZEZENIE!

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

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

A
A PRZESTROGA!
A

OSTRZEZENIE!

Przed uzyciem nalezy przeczyta¢ ze zrozumieniem instrukcje
obstugi, wszystkie oznaczenia, przepisy BHP oraz karty L J

charakterystyki (SDS).

1.2 Zalecenia dotyczace bezpieczenstwa

Uzytkownicy urzadzen firmy ESAB ponoszg odpowiedzialno$é za stosowanie odpowiednich srodkéw
ostroznosci przez osoby uzywajgce lub znajdujgce sie w poblizu tych urzgdzen. Srodki ostroznosci
muszg spetnia¢ wymagania stawiane tego rodzaju urzgdzeniom spawalniczym. Poza standardowymi
przepisami dotyczacymi miejsca pracy nalezy przestrzega¢ nastepujgcych zalecen.

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

1. Kazdy, kto uzywa urzgdzenia, powinien znac:
* zasady jego obstugi
+ lokalizacje wytgcznikdw awaryjnych
* jego dziatanie
» odpowiednie srodki ostroznosci
+ zasady spawania i ciecia lub innego typu eksploatacji urzgdzenia
2. Operator powinien dopilnowac, aby:
* w momencie uruchamiania urzgdzenia w jego poblizu nie byto Zadnych oséb nieupowaznionych
» w chwili zajarzania tuku lub rozpoczecia prac przy uzyciu urzadzenia wszystkie osoby byty
odpowiednio zabezpieczone
3. Miejsce pracy powinno by¢:
+ odpowiednie do okreslonego celu
» wolne od przeciggow
4. Sprzet ochrony osobiste;:
* Nalezy zawsze stosowac zalecany sprzet ochrony osobistej, taki jak okulary ochronne, odziez
ognioodporna, rekawice ochronne
» Nie nalezy nosi¢ zadnych luznych elementéw odziezy, takich jak szaliki, bransolety, pierscionki
itp., ktére mogtyby o co$ zahaczy¢ lub spowodowac poparzenie

0447 979 101 -4 - © ESAB AB 2024



1 BEZPIECZENSTWO

5. Ogodlne srodki ostroznosci:
* Upewni¢ sie, ze przewdd masowy jest podtgczony prawidtowo
» Prace na urzgdzeniach wysokiego napiecia moga by¢ wykonywane wytacznie przez
wykwalifikowanego elektryka
» Odpowiedni sprzet gasniczy musi by¢ wyraznie oznaczony i znajdowac sie w poblizu.
+ W trakcie pracy urzadzenia nie wolno przeprowadzac¢ jego smarowania ani konserwacji

W przypadku wyposazenia w chiodnice ESAB

Uzywac jedynie chtodziwa zatwierdzonego przez ESAB. Niezatwierdzone chtodziwo moze uszkodzic¢
sprzet i stanowi¢ zagrozenie dla bezpieczenstwa produktu. W przypadku wystgpienia uszkodzenia
tego typu wszystkie postanowienia gwarancyjne ESAB przestajg obowigzywac.

Aby uzyskac informacje na temat sktadania zamowien, patrz rozdziat ,AKCESORIA” w instrukcji
obstugi.

OSTRZEZENIE!
Spawanie i ciecie tukowe moze stwarza¢ zagrozenie dla operatora i innych oséb. Podczas
spawania lub ciecia nalezy stosowac odpowiednie $rodki ostroznosci.

3 o PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM — moze skutkowaé $miercia

? * Przeprowadzi¢ montaz i uziemienie urzgdzenia spawalniczego zgodnie z instrukcjg
obstugi.

Nie dotyka¢ elementéw pod napieciem ani elektrod odstonietg skérg, w mokrych
rekawicach lub w mokrej odziezy.

» Odizolowac¢ sie od obrabianego przedmiotu i ziemi.

» Upewni¢ sie, ze stanowisko pracy jest bezpieczne

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE — moga by¢ szkodliwe dla zdrowia

§ * Spawacze z wszczepionymi rozrusznikami serca powinni przed rozpoczeciem
:?.’. I \ spawania zasiegna¢ opinii lekarza. Pole elektromagnetyczne moze zaktécac prace
— niektorych rozrusznikéw.
* Narazenie na dziatanie pola elektromagnetycznego moze tez mie¢ inne skutki
zdrowotne, ktére sg nieznane.
+ Spawacze powinni stosowac sie do nastepujgcych procedur, aby ograniczyé skutki
narazenia na dziatanie pola elektromagnetycznego:

o Poprowadzi¢ elektrode i przewody robocze po tej samej stronie ciata. Jesli to
mozliwe, zabezpieczy¢ je tasmag klejgca. Nie stawac miedzy uchwytem a
przewodami roboczymi. W zadnym wypadku nie owija¢ przewodu spawalniczego
ani roboczego wokot ciata. Ustawic zrédio zasilania i przewody jak najdalej od
ciafa.

o Przewdd roboczy podigczac do przedmiotu obrabianego mozliwie najblizej
obszaru spawania.

GAZY | OPARY — moga by¢ szkodliwe dla zdrowia

* Glowe nalezy trzymac poza zasiegiem gazow.
» Stosowac wentylacje, odprowadzanie przy tuku lub obydwa zabezpieczenia,
usuwajgc opary i gazy ze strefy oddychania i miejsca pracy.

PROMIENIOWANIE LtUKU — moze powodowac¢ obrazenia oczu i poparzenia

Y Q skory
_é « Chroni¢ oczy i ciato. Stosowa¢ odpowiednig maske spawalniczg i szkfa filtrujgce
oraz nosi¢ odziez ochronna.
» Chron osoby znajdujgce sie w poblizu, stosujgc odpowiednie ekrany lub zastony.

0447 979 101 -5- © ESAB AB 2024



1 BEZPIECZENSTWO

HALAS — nadmierny hatas moze uszkodzi¢ stuch

Chroni¢ uszy. Stosowac stuchawki wyciszajgce lub inne zabezpieczenie.

CZESCI RUCHOME — mog3a powodowa¢é obrazenia ciata

* Wszystkie drzwi, panele, ostony i pokrywy powinny by¢ zamkniete i bezpiecznie
zamocowane.

+ Tylko wykwalifikowani pracownicy powinni zdejmowac ostony w przypadku
koniecznosci wykonania konserwacji i usuniecia usterek.

Nigdy nie zbliza¢ rgk, wtosow, luznej odziezy ani narzedzi do ruchomych czesci.
Po zakonczeniu serwisowania i przed uruchomieniem urzadzenia spawalniczego
nalezy zamontowac panele lub pokrywy i zamkngc¢ drzwi.

§©
3 B

ZAGROZENIE POZAREM

» Iskry (rozpryski) mogg spowodowac pozar. Upewni¢ sie, ze w poblizu nie ma
materiatow tatwopalnych.

* Nie uzywac¢ na zamknietych pojemnikach.

GORACA POWIERZCHNIA — czesci mogg spowodowac poparzenia

» Nie dotyka¢ czesci gotymi rekami.

* Przed przystgpieniem do pracy ze sprzetem nalezy odczekac pewien czas, az
ostygnie.

» Do obstugi goragcych czesci nalezy uzywac¢ odpowiednich narzedzi i/lub izolowanych
rekawic spawalniczych, aby zapobiec oparzeniom.

D)
N

E

>

PRZESTROGA!
Niniejszy produkt jest przeznaczony wytgcznie do spawania fukowego.

>

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 uktadu zasilania. Ze wzgledu na przewodzone
i emitowane zakiécenia, w takich lokalizacjach mogg wystepowac
potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilno&ci
elektromagnetycznej urzgdzeh klasy A.

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
urzgdzenia elektryczne i/lub elektroniczne nalezy przekazywac do

zaktadu utylizacji odpadow. _

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

Dodatkowych informacji udzieli lokalny dealer firmy ESAB.

0447 979 101 -6 - © ESAB AB 2024



1 BEZPIECZENSTWO

ESAB oferuje asortyment akcesoriow spawalniczych i sprzet ochrony osobistej. Aby uzyska¢
informacje na temat skladania zamoéwien, nalezy skontaktowac sie z lokalnym dealerem ESAB
lub odwiedzi¢ nasza strone internetowa.

0447 979 101 -7 - © ESAB AB 2024



2 WPROWADZENIE

2 WPROWADZENIE

Rogue EM 180 PRO to samodzielny jednofazowy system spawalniczy do spawania GMAW (MIG)

oraz spawania MMA / SMAW / elektroda.

2.1 Wyposazenie

W sktad zestawu z urzgdzeniem Rogue EM 180 PRO wchodza:

+  Zrédio pradu spawania

* MXL 201, Euro, 3 m

*+ Waz gazowy, 4 m

» Zestaw przewoddéw do zaciskéw roboczych, 3 m, 16 mm?, 35-50 OKC
* Uchwyt elektrody, Handy 200A, o duzej wytrzymatosci, 50 mm OKC, 3 m
*  Pret OK Aristo 12,50 0,8 mm, 1 kg

* Metal dodatkowy, Goldrox, 1 kg, 2,5 x 350 mm

* Rolka podajaca, 0,6/0,8 mm V

* Rolka podajaca, 0,8/1,0 mm V

* Rolka podajgca, 1,0/1,2 mm VK

* Instrukcja obstugi

» Instrukcja dotyczgca bezpieczenstwa

0447 979 101 -8 -

© ESAB AB 2024



3 DANE TECHNICZNE

3 DANE TECHNICZNE

Rogue EM 180

skut.

Napiecie wyjsciowe 120 V, 1~ 50/60 Hz 230V, 1~50/60 Hz
Prad pierwotny

2. GMAW — MIG 20A 23A

ks, SMAW — MMA 19A 21A

l.. GMAW — MIG 10A 11,5A

.., SMAW — MMA 95A 11,0A

Zapotrzebowanie na prad jalowy
w trybie oszczedzania energii

20w

Zakres ustawien

GMAW 30A/15,5V —-100 A/19V 30A/15,5V — 180 A/23 V
SMAW 10 A/20,4V - 80 A/23,2V 10 A/20,4 V — 150 A/26 V
Obciazenie dopuszczalne przy GMAW

25% cyklu pracy 100A/19V 180A/23V

60% cyklu pracy 64,5A/17,2V 116 A/19,8 V

100% cyklu pracy 50A/16,5V 90A/185V
Obcigzenie dopuszczalne przy SMAW

25% cyklu pracy 80A/23,2V 150A/26V

60% cyklu pracy 52A/22,1V 97A/239V
100% cyklu pracy 40A/216 V 75A/23V

Wspotczynnik mocy przy pradzie maksymalnym

maks.

GMAW 0,8
SMAW 0,8
Sprawnos¢ przy prgdzie maksymalnym

GMAW 82,7%
SMAW 82,7%
Napigcie obwodu otwartego U, 78V

Temperatura pracy

Od -10 do +40°

C (od +14 do +104°F)

Temperatura transportu

Od -20 do +55°C (od -4 do +161°F)

Stale cisnienie akustyczne przy
bezczynnosci

<66 db

Zakres predkosci podawania
drutu

2-16,5 m/min (75-650 cali/min)

Rozmiar szpuli

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

Srednica drutu

GMAW

0,6-0,8 mm

(0,023-0,030 cala)

0447 979 101

© ESAB AB 2024



3 DANE TECHNICZNE

Rogue EM 180
FCAW 0,8-0,9 mm (0,030-0,035 cala)
Minimalna grubos$¢ materiatu
Stal miekka 24 ga — 0,5-10 mm (3/8 cala)
Aluminium 16 ga. — 1,5-10 mm (3/8 cala)
Wymiary d x s x w 590 x 220 x 385 mm (23,2 x 8,7 x 15,2 cala)
Masa 16,2 kg (35,6 funta)
Stopien ochrony IP23S
Klasa zastosowania
Cykl pracy

Cykl pracy to wyrazony w procentach okres dziesigciu minut, w trakcie ktérego mozna spawac lub cig¢
przy okreslonym obcigzeniu, nie powodujac przecigzenia. Cykl pracy obowigzuje dla temperatury
40 °C /104 °F lub nizsze;j.

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

Urzgdzenie oznaczone kodem IP23S 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.

0447 979 101 -10 - © ESAB AB 2024



4 INSTALACJA

4 INSTALACJA

Montaz powinien zosta¢ wykonany przez fachowca.

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

A PRZESTROGA!
Przed uzyciem nalezy usung¢ wszelkie materiaty opakowaniowe. Nie blokowa¢ otworéw
wentylacyjnych z przodu lub z tytu Zrodta prgdu spawania.

4.1 Lokalizacja

Zrédto pradu nalezy umiescié w taki sposdb, aby wloty i wyloty chtodzacego powietrza nie byty
zablokowane.

A. Minimum 8 cali (200 mm)
B. Minimum 8 cali (200 mm)

4.2 Instrukcja podnoszenia

Zrédto pradu mozna podnosié¢ za uchwyty.

0447 979 101 -1 - © ESAB AB 2024



4 INSTALACJA

A OSTRZEZENIE!
Urzadzenie nalezy unieruchomi¢ —
szczegoOlnie jesli podtoze jest nieréwne
lub pochyte.

4.3 Zasilanie sieciowe

>10°

Napiecie zasilania powinno wynosi¢ 230 V AC £15% lub 120 V £15%. Zbyt niskie napiecie zasilania
moze powodowac niskg wydajnos$¢ spawania. Zbyt wysokie napiecie zasilania powoduje
przegrzewanie sie i moze powodowac awarie podzespotow. W celu uzyskania informaciji na temat
typu dostepnej sieci elektrycznej, sposobu wykonywania prawidtowych podtgczen i wymaganych
kontroli nalezy skontaktowac sie z lokalnym zaktadem energetycznym.

Zrédto pradu spawania musi byé:

* Prawidtowo zainstalowane, w razie potrzeby przez kompetentnego elektryka.

* Prawidtowo uziemione (elektrycznie) zgodnie z lokalnymi przepisami.
» Podtgczone do gniazdka elektrycznego i bezpiecznika o prawidtowych parametrach wedtug

ponizszej tabeli.

PRZESTROGA!

Odtaczy¢ zasilanie i zabezpieczy¢ zgodnie z procedurami blokowania / znakowania. Upewnié
sie, ze wylgcznik zasilania jest zablokowany (blokowanie / znakowanie) w potoZzeniu otwartym
PRZED wyjeciem bezpiecznikéw zasilania. Podigczanie i odigczanie powinny by¢

wykonywane przez kompetentne osoby.

UWAGA!

Zrédto pradu spawania nalezy stosowaé zgodnie z odpowiednimi przepisami lokalnymi lub

krajowymi.

1. Tabliczka znamionowa

0447 979 101

-12 -
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4 INSTALACJA

44  Zalecane parametry bezpiecznikéw i rozmiary

kabli

OSTRZEZENIE!

Zagrozenie porazeniem prgdem elektrycznym lub pozarem jest prawdopodobne w przypadku
nieprzestrzegania ponizszych zalecen dotyczacych prac elektrycznych. Zalecenia te dotycza
specjalnych obwodéw odgatezionych o parametrach wtasciwych dla mocy znamionowej i cyklu

pracy zrédta prgdu spawania.

Napiecie zasilania

120 V AC

230 VAC

Prad wejsciowy przy maksymalnej mocy

20A

23A

Maksymalne zalecane parametry bezpiecznika* lub

wytgcznika obwodu

wytgcznika obwodu 25A
* Bezpiecznik zwtoczny
Maksymalne zalecane parametry bezpiecznika lub 320A

Minimalny zalecany rozmiar drutu

2,5 mm2 (14 AWG)

Maksymalna zalecana diugos¢ przedtuzenia przewodu

100 m (325 stép)

Minimalny zalecany rozmiar przewodu uziemienia

2,5 mm2 (14 AWG)

Zasilanie z agregatow pradotworczych

Zrédto pradu moze by¢ zasilane przez réznego typu agregaty. Jednak niektdére z nich moga nie
zapewniac¢ dostatecznej mocy dla prawidtowego dziatania zrodta prgdu spawania. Zalecane sg
agregaty o mocy znamionowej 7 kW z automatyczng regulacjg napiecia (AVR) albo regulacja

réwnorzednego lub lepszego typu.
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5 EKSPLOATACJA

Ogédlne wskaz’c')wki bezpieczenstwa dotyczace obstugi urzadzenia znajduja sie w rozdziale
»BEZPIECZENSTWO” w niniejszej instrukcji. Nalezy je przeczyta¢ przed rozpoczeciem
korzystania z urzadzenia!

OSTRZEZENIE!
Wirujgce czesdci moga spowodowaé obrazenia — nalezy zachowac
maksymalng ostroznosé.

‘@r
2

A OSTRZEZENIE!
Porazenie pragdem elektrycznym! Nie dotyka¢ przedmiotu obrabianego ani gtowicy
spawalniczej podczas pracy!

A OSTRZEZENIE!
Podczas pracy panele boczne powinny by¢ zamkniete.

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

UWAGA!
Przesuwajgc sprzet nalezy korzysta¢ z odpowiedniego uchwytu. Nie wolno ciggng¢ za
przewody.
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5 EKSPLOATACJA

5.1 Przytacza

—_

Przycisk — dynamika tuku, sterowanie 7. Spust uchwytu spawalniczego i gniazdko
spustem uchwytu spawalniczego ze szpulg
2. Enkoder — regulacja predkosci podawania 8. Przewdd do zmiany biegunowosci
drutu i wybor wartosci zmiennych spawania
3. Enkoder — regulacja napiecia i wybor wartosci9. Zacisk ujemny elektrody [-]
zmiennych spawania

4. Przycisk — wartosci zmienne spawania 10. Kabel zasilania sieciowego

5. Potgczenie uchwytu GMAW i uchwytu 11. Przetacznik (WL/WYL) zasilania sieciowego
spawalniczego ze szpulg

6. Zacisk dodatni elektrody (+) 12. Wiot gazu

5.2 Potaczenie kablowe — spawanie, powrot i
zmiana polaryzacji

Zrédto pradu ma dwa wyjécia do podigczania przewodu spawalniczego i masowego, zacisk ujemny
elektrody [-] (9) i zacisk dodatni elektrody [+] (6), patrz "Przyigcza", strona 15.

Kabel zmiany biegunowosci stuzy do wyboru prawidtowej biegunowosci wyjscia pradu spawania.
Prawidtowa biegunowos¢ jest okreslana przez drut wybrany do wykonania spawu. Aby skonfigurowac¢
urzgdzenie do pracy z dodatnig elektrodg i zamocowac kabel przetgczajgcy biegunowosé na dodatnim
zacisku [+], a przewdd powrotny na ujemnym zacisku [-]. Upewnic¢ sig, ze wszystkie potgczenia sg
mocno i trwale zamocowane. Zamocowac zacisk roboczy do obrabianego przedmiotu w czystym
miejscu. Nie moga sie tam znajdowac¢ zadne zanieczyszczenia.

UWAGA!
W przypadku niektérych drutdw, na przyktad proszkowych samoostonowych, zaleca sie
stosowanie ujemnej biegunowo$ci. Patrz zalecenia producentéw drutéw.
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5.3 Schemat zespotu przenoszenia

1. Przesuwanie drutu / przedmuch gazu 3. Szpula drutu
2. Mechanizm podawania drutu

54 Podtaczanie urzadzenia MXL 201 za pomoca
centralnego adaptera

1) Sprawdzi¢, czy wktadka prowadnicy drutu zostata zamocowana prawidfowo.

2) Wtozy¢ centralng wtyczke do odpowiedniego gniazda zasilacza i mocno dokre¢ nakretke
adaptera, aby jg zamocowac.

3) Upewni¢ sie, ze centralny adapter i odpowiednie gniazdo sg prawidtowo potgczone,
pociggajac za kabel koncentryczny uchwytu spawalniczego. Nie moze wystepowaé zaden
ruch.
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1. Drzwi komory podawania drutu 3. Gniazdo zdalne
2. Gniazdo uchwytu spawalniczego

A OSTRZEZENIE!
Nalezy odtgczy¢ zasilanie sieciowe.

1. Gniazdo uchwytu spawalniczego
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5.5 Wprowadzanie i wymiana drutu

Rogue EM 180 obstuguje rozmiary szpul 100 mm (4 cale) i 200 mm (8 cali). Odpowiednie wymiary
drutu dla poszczegodlnych typéw zostaty podane w rozdziale ,DANE TECHNICZNE”.

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

A OSTRZEZENIE!
Ryzyko zmiazdzenia podczas wymiany szpuli z drutem! Nie uzywaé rekawic ochronnych
podczas wktadania drutu spawalniczego miedzy rolki podajace.

1) Otworzy¢ drzwi boczne szpuli.
2) Zwolni¢ ramie rolki dociskowej, przesuwajac do siebie Srube napinajgca (1).
3) Podnies¢ ramie rolki dociskowej do géry (2).

4) W przypadku podawania druta spawalniczego MIG od dotu szpuli nalezy przeprowadzi¢
drut elektrodowy przez prowadnik wejsciowy (3), miedzy rolkami, przez prowadnik
wyjsciowy i do uchwytu spawalniczego GMAW. Upewni¢ sig, ze drut jest wyréwnany z
wiasciwym rowkiem w rolce napedowe;.

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

6) Jezeli przewdd uchwytu spawalniczego GMAW jest odpowiednio prosty, nalezy
przeprowadzi¢ drut przez uchwyt GMAW przy wcisnietym przycisku petzania drutu lub
spuscie.

7) Zamknaé drzwi boczne szpuli.

0447 979 101 -18 - © ESAB AB 2024



5 EKSPLOATACJA

5.5.1 Spawanie drutem aluminiowym

Aby zapewni¢ najlepsze wyniki spawania aluminium za pomocg MXL 210, nalezy uzy¢ wkiadki
teflonowej i rolki napedowej z rowkiem typu U oraz utrzymywac przewod uchwytu spawalniczego
mozliwie prosto.

5.5.2 Montaz 5 kg (szpula 200 mm)

W celu zamontowania szpuli o masie 5 kg (Srednica 200 mm) nalezy zmontowac czesci w kolejnosci
pokazanej na ponizszym rysunku. Aby zamontowa¢ szpule drutu, nalezy wykonac¢ ponizsze
czynnosci.

Flat Washer
Flat Washersma” Hole r<

Small Hole

Spring \
Small Hole  Plastic

Spool Hub Retaining Nut
Retaining Nut

1) Odkreci¢ plastikowg nakretke mocujgca.

2) Umiescic szpule drutu na piascie, wktadajgc jg tak, aby drut byt podawany z dolnej cze$ci
szpuli, gdy obraca sie ona w lewo. Upewnic sie, Ze kotek ustalajgcy szpuli na piascie jest
wyréwnany z otworem w szpuli drutu.

3) Przykrecic¢ plastikowa nakretke zabezpieczajgcg, az bedzie mocno docisnieta do szpuli
drutu.
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5.5.3 Montaz 1 kg (szpula 100 mm)

W celu zamontowania szpuli o masie 1 kg (Srednica 100 mm) nalezy zmontowac¢ czesci w kolejnosci
pokazanej na ponizszym rysunku. Aby zamontowac¢ szpule drutu, nalezy wykonac¢ ponizsze
czynno$ci.

Fiber Washer

Spring

S
Spool Hub mall Hole

Retaining Nut

10 mm Spacer
Large Hole

Flat Washer

Flat Washer Sall Hole
Small Hole

1) Odkrecic¢ plastikowg nakretke mocujgca.

2) Umiesci¢ szpule drutu na piascie, wkfadajac ja tak, aby drut byt podawany z dolnej czesci
szpuli, gdy obraca sie ona w lewo. Upewnic sig, ze kotek ustalajgcy szpuli na piascie jest
wyréwnany z otworem w szpuli drutu.

3) Przykrecic¢ plastikowg nakretke zabezpieczajgcyg, az bedzie mocno docisnieta do szpuli
drutu.

5.6 Ustawianie docisku podawanego drutu

Yoo o------

o
3
3

llustracja A llustracja B

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

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

Po przyblizeniu uchwytu spawalniczego na odlegtos¢ okoto 5 mm (0,2 cala) do kawatka drewna
(ilustracja A) rolki podajnika powinny sie przesungg.

Jesli uchwyt spawalniczy zostanie przyblizony na odlegtos¢ okoto 50 mm (2 cale) do kawatka
drewna, drut powinien wysungg¢ sie i zgigc (ilustracja B).
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Piasta szpuli drutu jest wyposazona w hamulec cierny, ktory jest regulowany podczas produkcji w celu
optymalnego hamowania. Jesli jest to konieczne, regulacje mozna wykonaé, obracajgc $ruby
radetkowanej wewnatrz otwartego korca piasty w prawo w celu dokrecenia hamulca. Prawidtowa
regulacja spowoduje, ze ruch po obwodzie szpuli przewoddéw nie bedzie kontynuowany na odcinku
dtuzszym niz 3-5 mm (1/8-3/16 cala) po zwolnieniu spustu. Drut elektrodowy powinien by¢ luzny, ale
nie spadac ze szpuli.

A PRZESTROGA!
Nadmierne naprezenie hamulca spowoduje szybkie zuzycie mechanicznych czesci podajnika
drutu, przegrzanie elementéw elektrycznych i potencjalnie zwiekszy czestotliwos¢ upalania
koncowki kontaktowe.

5.7 Wymiana rolek podajgcych/dociskowych

Standardowo dostarczana jest jedna rolka podajgca z podwojnym rowkiem. Rolke podajgcg nalezy
wymienia¢ w zaleznosci od srednicy drutu spawalniczego.

1) Otworzy¢ drzwi boczne szpuli.
2) Zwolni¢ ramig rolki dociskowej, podnoszac $rube napinajgca.
3) Podnies¢ ramie rolki dociskowe;.

4) Usungc¢ srube mocujgca rolke podajgca, obracajgc jg przeciwnie do ruchu wskazéwek
zegara.

5) Zmienic rolke podajaca.

6) Przykreci¢ srube mocujgcy rolke podajgca, obracajac jg zgodnie z ruchem wskazoéwek
zegara.

7) Zamocowac ramie rolki dociskowej i Srube napinajgca napedu drutu.
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8) Zamkng¢ drzwi boczne szpuli.

UWAGA!
Wskaznik wizualny na powierzchni rolki napedowej wskazuje srednice rowka
wewnatrz rolki napedowej i rowek uzywany dla wybranej $rednicy drutu.

UWAGA!

Nalezy uwazac, aby nie zgubic¢ klina znajdujgcego sie na watku silnika
napedowego. W celu umozliwienia prawidtowego dziatania klin ten musi by¢
wyréwnany ze szczeling rolki napedzajgce;j.

5.8 Gaz ostonowy

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

przy uzyciu gazu mieszanego (Ar + CO,) lub Trimix (He + Ar + CO,). Aluminium mozna spawac z
argonem (Ar), a braz krzemowy przy uzyciu czystego gazu argonowego (Ar) lub (Ar + O,).

5.9 Cykl pracy

Przy 25% cyklu pracy urzgdzenie Rogue EM 180 ma wyjsciowy prad spawania 100 A (120 V)i 180 A
(230 V). Termostat z funkcjg samoczynnego resetowania zabezpiecza zrodto prgdu w przypadku
przekroczenia cyklu pracy.

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

Mozna wybrac¢ inng kombinacje cyklu pracy i natezenia prgdu spawania.
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6 INTERFEJS UZYTKOWNIKA

Ogédlne wskaz’c')wki bezpieczenstwa dotyczace obstugi urzadzenia znajduja sie w rozdziale
»BEZPIECZENSTWO” w niniejszej instrukcji. Nalezy je przeczyta¢ przed rozpoczeciem
korzystania z urzadzenia!

Ogolne informacje na temat eksploatacji mozna znalez¢ w rozdziale ,,EKSPLOATACJA” w
niniejszej instrukcji. Nalezy je przeczyta¢ przed rozpoczeciem korzystania z urzagdzenia!

6.1 Zewnetrzny panel sterowania

1. Enkoder 1 — regulacja napiecia i wybor 8. Dioda LED spool gun — $wieci sie, gdy
wartosci zmiennych spawania przewody spustu uchwytu spool gun sg
podtagczone
2. Enkoder 2 — regulacja predkosci podawania 9. Dioda LED MIG — s$wieci sie gdy, proces
drutu i wybdr wartosci zmiennych spawania zostat wybrany
3. Przycisk 2 — wybdér dynamiki tuku i trybu 10. Dioda LED MIG Synergic — $wieci sie gdy,
spustu proces zostat wybrany; uzywana w potgczeniu

z panelem sterowania funkcji Synergic
4. Woyswietlacz po prawej stronie — wyswietla ~ 11. Dioda LED MMA — Swieci sie gdy, proces
grubos¢ materiatu lub ustawiong predkos¢ zostat wybrany
podawania drutu, tryb spustu, wartosé
dynamiki tuku i wartosci zmiennych spawania
5. Dioda LED dynamiki tuku — Swieci sie, gdy  12. Wyswietlacz po lewej stronie — wyswietla

funkcja jest wybrana ustawione napiecie i rézne wartosci zmienne
spawania
6. Dioda LED trybu spustu — swieci sie, gdy 13. Przycisk 1 — umozliwia wybor réznych
funkcja jest wybrana wartosci zmiennych spawania

7. Wskaznik zbyt wysokiej temperatury
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6.2 Wartosci zmienne dla spoiny

Aby uzyskac¢ dostep do warto$ci zmiennych spawania:

* Nacisng¢ i przytrzymac przycisk 1 (13) przez 2 s.
» Zapomocg enkodera 1 (1) wybra¢ wartos¢ zmienng spawania do ustawienia.
* Za pomoca enkodera 2 (2) ustawic¢ wartos¢.

Przeptyw wstepny (PRE)
Przedwyptyw oznacza czas, przez ktory wyptywa gaz ostonowy, zanim zostanie zajarzony tuk. Zakres
ustawien wynosi 0,0-5,0 s.

Predkos¢ dojazdowa (RIN)

Predkos¢ dojazdowa umozliwia podawanie drutu z mniejszg predkosciag niz ustawiona predkos¢
podawania drutu, az do uzyskania kontaktu elektrycznego z obrabianym przedmiotem, kiedy
nastepuje przejscie do ustawionej predkosci podawania drutu. Ustawi¢ jako wartos¢ procentowg
zaprogramowanej predkosci podawania drutu.

Upalanie elektrody (B-B)
Czas upalania to opdznienie miedzy rozpoczeciem hamowania drutu a wytgczeniem napiecia
spawania przez zrodto pradu.

Zbyt krotki czas upalania sprawi, ze po zakonczeniu spawania pozostanie dtugi odcinek drutu do
spawania, co grozi dostaniem sie drutu do krzepnacego jeziorka spawalniczego.

Zbyt diugi czas upalania sprawi, ze koncéwka drutu do spawania bedzie krétsza, co grozi ponownym
zajarzeniem przez drut koncéwki kontaktowe;j.

Powyptyw
Czas powyptywu to czas, przez ktéry wyplywa gaz ostonowy po wygaszeniu tuku. Zakres ustawien

wynosi od 0,0 do 10,0 s.

6.3 Dynamika tuku i wybor spustu

Aby uzyskac¢ dostep do wartosci zmiennych spawania:

* Nacisng¢ i przytrzymac przycisk 2 (3) przez 2 s.
» Za pomoca enkodera 1 (1) wybra¢ funkcje spustu lub dynamiki tuku.
» Zapomocg enkodera 2 (2) ustawi¢ wartosc.

2-taktowy

W spawaniu 2-taktowym po nacisnieciu spustu uchwytu spawalniczego rozpoczyna sie wstepny
wyptyw gazu, gdy ta funkcja jest aktywna. Nastepuje rozpoczecie procesu spawania. Zwolnienie
spustu uchwytu catkowicie zatrzymuje spawanie i rozpoczyna sie powyptyw gazu (jesli ta funkcja jest
aktywna).

4-taktowy

W spawaniu 4-taktowym przedwyptyw gazu rozpoczyna sie po nacisnieciu spustu uchwytu
spawalniczego, a podawanie drutu — po jego zwolnieniu. Proces spawania trwa do momentu
kolejnego nacisniecia spustu. Podawanie drutu zostaje zatrzymane, a po zwolnieniu spustu uchwytu
rozpoczyna sie powyptyw gazu (jesli funkcja jest aktywna).

Dynamika tuku

Stuzy do ustawiania intensywnosci tuku spawalniczego. Nizsze ustawienia sterowania tukiem
sprawiajg, ze tuk jest delikatniejszy, co zapewnia mniejsze rozbryzgi i lepsze zwilzanie jeziorka
spawalniczego. Wyzsze ustawienia sterowania tukiem zapewniajg bardziej stabilny tuk, co moze
zwiekszy¢ penetracje spoiny. Zakres ustawien wynosi od -9 do +9.
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6.4 Panel sterowania Synergic

@ Fe

@ CrNi

® AlMg

@ AlSi

@ FCW-Rutile
@ CuSi

@ Self-shielded

Ar <5% CO2

Ar 25% CO2

Ar <2%02

[}
[}
[}
@ Ar18%CO2
[}
[ )
o

-No gas-

©zzza |

©

1. Przycisk wyboru materiatu 3. Przycisk wyboru gazu
2. Przycisk wyboru srednicy drutu

Przycisk wyboru materiatu
Stuzy do wyboru typu drutu do spawania w celu uzyskania optymalnej charakterystyki spoiny.

Przycisk wyboru srednicy drutu
Stuzy do wyboru srednicy zamontowanego drutu.

Przycisk wyboru gazu

Stuzy do wyboru odpowiedniego typu gazu, ktory jest podigczony do urzgdzenia na panelu sterowania
synergic.

6.5 Przycisk przesuwania drutu i przedmuchu gazu

J

1. Przycisk wprowadzania drutu i przedmuchu
gazu

Przesuwanie drutu jest uzywane do podawania drutu bez zatgczonego napiecia spawania. Drut jest
podawany tak dtugo, jak dtugo przytrzymywany jest przycisk. Ta funkcja jest aktywna tylko w
zastosowaniach Synergic MIG i MIG. Przedmuch gazu jest uzywany podczas pomiaru przeptywu gazu
albo wydmuchiwania powietrza lub wilgoci z elastycznych przewodéw gazowych przed rozpoczeciem
spawania. Przedmuch gazu dziata przez 15 s po naci$nieciu przycisku przedmuchu gazu albo do
ponownego nacisniecia. Przedmuch gazu odbywa sie bez napiecia i podawania drutu. Ta funkcja jest
aktywna tylko w zastosowaniach Synergic MIG i MIG.
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6.6 Przewodnik po ikonach

&

2T, spust wt./wyt.

zamknij/blokuj

MIG reczny 'SYN MIG Synergic
Wskaznik nadmiernej
r- MMA JLE A temperatury
l T 4T, spust

Uchwyt szpuli

Predkos¢ podawania
drutu

Dynamika tuku

Grubos¢ materiatu

Napiecie

Prad

Ptukanie gazem

Wprowadzanie drutu

Zadania

- b > W

Butla z gazem

B 5

Materiat

Srednica drutu

+
N

Biegunowosé
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7 KONSERWACJA

OSTRZEZENIE!

Na czas czyszczenia i konserwacji nalezy odtgczy¢ zasilanie sieciowe.

PRZESTROGA!

Tylko osoby z odpowiednig wiedzg na temat instalacji elektrycznych (upowazniony personel)

mogq zdjg¢ pokrywe urzgdzenia i wykonywac prace serwisowe, konserwacyjne lub naprawcze

sprzetu spawalniczego.

A PRZESTROGA!

Produkt jest objety gwarancjg producenta. Wszelkie proby prac naprawczych podejmowane
przez nieautoryzowane serwisy lub personel powodujg utrate wazno$ci gwaranc;ji.

UWAGA!

Regularna konserwacja jest bardzo wazna dla bezpiecznego i niezawodnego dziatania.

UWAGA!

W warunkach silnego zapylenia nalezy czesciej przeprowadzaé czynnosci konserwacyjne.

Przed kazdym uzyciem nalezy upewni¢ sie, ze:

* Produkt i przewody nie sg uszkodzone,
» Palnik jest czysty i nieuszkodzony.

7.1

Rutynowa konserwacja

Harmonogram konserwacji w normalnych warunkach. Skontrolowaé sprzet przez kazdym uzyciem.

Czestotliwos¢

Zakres konserwacji

Kazde uzycie

¢

Kontrola wizualna regulatora i
cisnienia

)

Kontrola wizualna czesci
eksploatacyjnej uchwytu

Co tydzien

DR

Sprawdzi¢ wzrokowo obudowe
uchwytu i materiaty
eksploatacyjne

7.8

Kontrola wizualna kabli i
przewodow. W razie potrzeby
wymienic
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7 KONSERWACJA

Czestotliwosé Zakres konserwacji

Co 3 miesigce

Wymienic¢ wszystkie
uszkodzone czesci

Co 6 miesiecy

Oddac urzadzenie do autoryzowanego serwisu, aby usung¢
nagromadzony brud i kurz z jego wnetrza. Moze to by¢ konieczne
czesciej w przypadku pracy wyjatkowo brudnych warunkach.

0447 979 101 -29 - © ESAB AB 2024



7 KONSERWACJA

7.2 Konserwacja zrédia pradu i podajnika drutu
Zrédto pradu powinno by¢ czyszczone przy kazdej wymianie szpuli z drutem.

OSTRZEZENIE!
Podczas czyszczenia zawsze nosi¢ rekawice ochronne i okulary ochronne.

Procedura czyszczenia zrédla pradu i podajnika drutu:
1) Odigczy¢ zrédio pragdu od gniazdka zasilania.

2) Otworzy¢ drzwi boczne szpuli i zwolni¢ naprezenie rolki dociskowej, obracajgc srube
dociskowg (1) przeciwnie do ruchu wskazowek zegara, po czym wysung¢ na zewnatrz.

3) Usunac¢ uchwyt, druti szpule.

4) Uzyc niskocisnieniowego suchego przewodu pneumatycznego, aby wyczysci¢ wnetrze
oraz przestony wlotu i wylotu powietrza w zrédle pradu.

5) Sprawdzi¢, czy prowadnica wejscia drutu (4), rolka napedowa (3) i wejscie uchwytu (2) nie
sg zuzyte. Jesli ktorykolwiek element jest zuzyty, nalezy go natychmiast wymienié.
Informacje na temat zamawiania cze$ci zamiennych mozna znalezé w zatgczniku ,CZESCI
EKSPLOATACYJNE”.

6) Zdjac¢ rolke podajgcy (3) i wyczysci¢ jg miekkag szczotkg. Wyczyscic rolke dociskowg
przymocowang do mechanizmu podawania drutu migkkg szczotka.
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7.3 Konserwacja uchwytu i wktadki
Procedura czyszczenia uchwytu i wkladki:
1) Odigczy¢ zrédito pradu od gniazdka zasilania.

2) Otworzy¢ drzwi boczne szpuli i zwolni¢ naprezenie rolki dociskowej, obracajgc srube
dociskowg (1) przeciwnie do ruchu wskazoéwek zegara, po czym wysungé na zewnatrz.

3) Zdjac¢ drut i szpule drutu.
4) Wyja¢ uchwyt ze zrodta zasilania i wyjg¢ koncowke kontaktowg oraz dysze.

5) Wyczysci¢ wktadke, przedmuchujac jg sprezonym suchym powietrzem o niskim cisnieniu
przez koniec wktadki przymocowany najblizej do zrédta pradu.

6) Zamontowac ponownie koricowke kontaktowa i dysze.
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8

KODY BLEDOW

Kod btedu informuje o wystgpieniu usterki sprzetu. Btedy sg wskazywane przez komunikat ,Err”, po
ktorym na wyswietlaczu pojawia sie numer kodu btedu.

8.1

Objasnienia kodéw biedow

Kody bteddw, z ktérymi uzytkownik moze sobie poradzi¢, wymieniono ponizej. W przypadku
pojawienia sie innego kodu nalezy skontaktowac sie z technikiem autoryzowanego serwisu firmy

ESAB.
Kody btedéw Tytut Wyswietlanie | Opis Dziatanie
informacji

002 Zwarcie Err 002 Wystgpita usterka Zwolni¢ spust.

wyzwalacza uchwytu, zdalnego
sterowania lub ztgcza
8-stykowego.

205 Zbyt niskie Err 205 Urzadzenie wykryto, ze | Upewnic sie, ze
napiecie parametry wejsciowe zasilanie sieciowe
zasilania zasilania sieciowego miesci sie w zakresie

sieciowego wykraczajg poza podanym w specyfikacji
wskazane w specyfikacji | produktu.
produktu.

205 Zbyt wysokie Err 205 Urzadzenie wykryto, ze | Upewnic sie, ze
napiecie parametry wejsciowe zasilanie sieciowe
zasilania zasilania sieciowego miesci sie w zakresie

sieciowego wykraczajg poza podanym w specyfikacji
wskazane w specyfikacji | produktu.
produktu.
206 Zbyt wysoka Err 206 Urzadzenie przegrzato | Zaczeka¢, az
temperatura sie i wylgczyto, aby temperatura sie obnizy.
umozliwi¢ wentylatorowi
jego schtodzenie.
Spawanie mozna
wznowi¢ po ostygnieciu
urzgdzenia.
215 Kontrola Blad 215 Elektroda przywarta do | Odtamac przywartg
przywarcia przedmiotu obrabianego. | elektrode.
drutu Usunac¢ zwarcie i
(PRZYWARCIE wytgczy¢ zasilanie, aby
) wznowi¢ spawanie.
216 Zbyt wysoki Err 216 Natezenie pradu Zmniejszy¢ ustawienia i
prad wyjsciowego wznowi¢ spawanie.
przekroczyto
maksymalng wartos$¢
projektowa.

216 Zwarcie na Err 216 Podczas aktywacji Usungc¢ zwarcie.

wyjsciu wyjscia wykryto zwarcie.
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9 USUWANIE USTEREK

Przed odestaniem urzgdzenia do autoryzowanego serwisu nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce kontrole

i przeglady.

Typ usterki

Dziatanie naprawcze

Porowatos$¢ spoin

Sprawdzi¢, czy butla gazu nie jest pusta.

Sprawdzi¢, czy regulator gazu nie jest zamkniety.

Sprawdzi¢ przewdd wlotowy gazu pod katem wyciekdw lub zatoréw.

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

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

Nie pracowac¢ w miejscach czesto narazonych na przeciagi, jako ze
zaktocityby one przeptyw gazu ostonowego.

Przed spawaniem upewni¢ sie, ze obrabiany element jest czysty, bez
Sladdw oleju lub smaru na powierzchni.

Problemy z podawaniem
drutu

Upewnic sie, ze hamulec szpuli drutu jest prawidtowo wyregulowany.

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

Upewnic¢ sig, ze ustawiono prawidtowy nacisk na rolki podajgce.

Upewnic¢ sig, Ze uzywana jest prawidtowa koncéwka kontaktowa i ze
nie jest ona zuzyta.

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

Upewnic¢ sig, ze wktadka nie jest wygieta, co powodowatoby tarcie
miedzy wktadkg a drutem.

Problemy ze spawaniem
GMAW (MIG)

Upewnic sig, ze uchwyt jest podtgczony do wiasciwego bieguna.

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

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

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

Podstawowe problemy ze
spawaniem SMAW (MMA)

Upewnic¢ sig, ze uzywana jest prawidtowa biegunowosé. Uchwyt
elektrody jest zwykle podtgczony do bieguna dodatniego, a przewdd
roboczy do bieguna ujemnego.

Brak zasilania/brak tuku

Sprawdzi¢, czy zasilanie sieciowe jest wigczone.

Sprawdzi¢, czy btgd temperatury jest wyswietlany na wyswietlaczu.

Sprawdzi¢, czy wylgcznik systemu zostat aktywowany.

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

Sprawdzi¢, czy ustawiono odpowiednig wartos¢ pradu.

Sprawdzi¢ bezpieczniki poboru mocy.
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Typ usterki Dzialanie naprawcze
Zabezpieczenie przed Upewnic sig, ze nie zostat przekroczony zalecany cykl pracy dla
przegrzaniem czesto sie uzywanego natezenia prgdu spawania. Patrz czes¢ ,Cykl pracy” w
zatgcza rozdziale ,EKSPLOATACJA”.

Upewni¢ sig, ze wloty lub wyloty powietrza nie sg zatkane.
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10 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

A PRZESTROGA!
Prace naprawcze i elektryczne powinny by¢ wykonywane przez technika autoryzowanego
serwisu firmy ESAB. Nalezy stosowac wytgcznie oryginalne czesci zamienne i eksploatacyjne
firmy ESAB.

Model Rogue EM 180 przetestowano zgodnie z miedzynarodowymi normami IEC/EN 60974-1 i
IEC/EN 60974-1 klasy A. Po zakonczeniu prac serwisowych lub naprawczych wykonujgca je osoba
odpowiada za zapewnienie dalszej zgodnosci produktu z powyzszymi normami.

Czesci zamienne oraz czesci eksploatacyjne mozna zamawiac przez lokalnego dealera firmy ESAB,
patrz strona esab.com. Przy sktadaniu zamdwienia nalezy podac typ produktu, numer seryjny,
oznaczenie i numer czesci zamiennej wedtug listy czesci zamiennych. Utatwi to wysytke i umozliwi
prawidiowg dostawe.

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

Ordering number Denomination Type Notes
0700 301 091 Power source with wire feeder Rogue EM 180 EU
Dokumentacja techniczna jest dostepna w internecie pod adresem www.esab.com
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CZESCI EKSPLOATACYJNE

rowek VK

Ordering number Oznaczenie Srednica drutu
Rolki napedu

0367 556 001 Rolka podajgca V 0,6i0,8 mm

0367 556 002 Rowek rolki podajacej V 0,8/1,0 mm

0367 556 003 Rowek rolki podajgcej V 1,0i1,2

0367 556 004 Rowek rolki podajacej U 1,0/1,2 mm

0349 312 497 Rolka napedowa, radetkowany |0,9/1,2 mm

0558 102 928

Prowadnica, wejscie, drut

0558 102 929

Prowadnica, wyjscie, drut

0558 102 930

Klin, wat, silnik, naped
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AKCESORIA

0460 330 880 Woézek, 2-kotowy ze wspornikiem sitownika

0700 025 220 MXL 201, ztgcze Euro, 3 m (10 stép)

0700 025 221 MXL 201, ztgcze Euro, 4 m (13 stép)

0349 312 105 Waz gazowy, 4,5 m (15 stop)

0700 006 901 Zestaw przewodow do zaciskéw roboczych, 3 m (10 stép), 16 mm?,
35-50 OKC

0700 006 900 Zestaw przewodow uchwytu elektrody, 3 m (10 stop), 16 mm?,
35-50 OKC

0700 500 084 MMA 4, pilot zdalnego sterowania, 10 m (33 stopy)

W4014450 Sterowanie nozne TIG, 4,5 m (15 stdp), ztagcze 8-stykowe

0700 026 630 SR-17V, 4 m, chtodzenie gazowe, OKC 50, Rmt.8, waz gazowy 3,8 m,
5/8-18

0700 026 631 S/R-1 7V, 8 m, chfodzenie gazowe, OKC 50, Rmt.8, waz gazowy 3,8 m,
5/8-18
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