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ESAB

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

ET 181iP from serial number HA429 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 Géteborg, 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 60974-1:2022+A11:2022+A12:2023 Arc Welding Equipment - Part 1: Welding power sources
EN IEC 60974-3:2019 Arc Welding Equipment - Part 3: Arc striking and stabilizing devices
Ecodesign requirements for welding equipment pursuant to
EU reg. no. 2019/1784 Directive 2009/125/EC
. i Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)
EN IEC 60974-10:2021: requirements

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.
ET 181iP is part of ESAB Rogue product family

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 E
2024-09-04 General Manager, Equipment Solutions
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1 BEZPIECZENSTWO

1 BEZPIECZENSTWO

1.1 Znaczenie symboli

Ponizsze symbole stosowane w niniejszej instrukcji oznaczaja: Uwaga! Zachowaé ostroznos¢!

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

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

0448 524 001 -4 - © ESAB AB 2025



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 instrukciji
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

9
m * Spawacze z wszczepionymi rozrusznikami serca powinni przed rozpoczeciem
:3-'._1 \ spawania zasiegnac 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

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

Q PROMIENIOWANIE LtUKU — moze powodowa¢ obrazenia oczu i poparzenia
skoé
7 B

« 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.

0448 524 001 -5- © ESAB AB 2025



1 BEZPIECZENSTWO

HALAS — nadmierny hatas moze uszkodzi¢ stuch

Chroni¢ uszy. Stosowac stuchawki wyciszajgce lub inne zabezpieczenie.

CZESCI RUCHOME — mog3a powodowa¢é obrazenia ciata

71 Wszystkie drzwi, panele, ostony i pokrywy powinny by¢é 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

% 3e

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)
i

o

PRZESTROGA!
Niniejszy produkt jest przeznaczony wytgcznie do spawania fukowego.

PRZESTROGA!

Urzadzenia klasy A nie sg przeznaczone do uzytku w budynkach,
gdzie zasilanie elektryczne pochodzi z publicznego
niskonapieciowego uktadu zasilania. Ze wzgledu na przewodzone
i emitowane zaktécenia, w takich lokalizacjach mogg wystepowac
potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilno&ci
elektromagnetycznej urzgdzeh klasy A.

UWAGA!
Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy przekaza¢ 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.
Firma ESAB oferuje asortyment akcesoriéw spawalniczych i Srodkéw ochrony indywidualne;j.

Aby uzyska¢ informacje na temat sktadania zaméwien, nalezy skontaktowac¢ sie z lokalnym
dealerem firmy ESAB lub odwiedzi¢ naszg strone internetowa.

0448 524 001 -6 - © ESAB AB 2025



2 WPROWADZENIE

2 WPROWADZENIE

Urzadzenie Rogue ET 181iP to oparte na falowniku zrédto pragdu przeznaczone do spawania
nastepujgcymi metodami: impulsowe MMA,TIG / GTAW, impulsowe TIG (Tungsten Inert Gas) oraz HF
TIG / GTAW (High Frequency Tungsten Inert Gas).

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

21 Wyposazenie

Urzadzenie Rogue ET 181iP zawiera:

+  Zrédio pradu

« Zestaw przewoddw z zaciskami roboczymi
*  Uchwyt TIG / GTAW

*  Przewdd gazowy

* Instrukcje bezpieczenhstwa

» Skrécong instrukcje obstugi

0448 524 001 -7 - © ESAB AB 2025



3 DANE TECHNICZNE

3 DANE TECHNICZNE

Rogue ET 181iP

Napiecie wyjsciowe 230 V£15%
1~ 50/60 Hz

Prad pierwotny

lex MMA / SMAW / elektroda 36 A

lox TIG / GTAW 24 A

Zapotrzebowanie na moc bez obcigzenia w

trybie oszczedzania energii 30w

Zakres ustawien

MMA / SMAW / elektroda 20-180A

TIG / GTAW 10-180 A

Dopuszczalne obcigzenie przy spawaniu MMA / SMAW / elektrodg

20% cyklu pracy 170 A/26,8 V

60% cyklu pracy 97 A/23,9V

100% cyklu pracy 75A/23 V

Dopuszczalne obcigzenie przy spawaniu TIG / GTAW

25% cyklu pracy 180 A/M17,2V
60% cyklu pracy 116 A/14,6 V
100% cyklu pracy 90 A/13,6 V
Moc pozorna 1, przy prgdzie maksymalnym 8,7 kVA
Moc czynna |, przy prgdzie maksymalnym 5,5 kW
Wspétczynnik mocy przy pradzie maksymalnym

TIG /| GTAW 0,63

MMA / SMAW / elektroda 0,63
Sprawnos¢ przy prgdzie maksymalnym

MMA / SMAW / elektroda 89%

TIG /| GTAW 89%
Napigcie obwodu otwartego U, maks.

VRD 35 V nieaktywne 63V DC
VRD 35 V aktywne <30V

Temperatura pracy

Od -10 do +40°C
(od +14 do +104°F)

Temperatura transportu

Od -20 do +55°C
(od -4 do +131°F)

State cisnienie akustyczne bez obcigzenia

<70 dB

Wymiary (df. x szer. x wys.)

403 x 153 x 264 mm
(15,9 x 6 x 10,4 cala)

Masa

8,7 kg

0448 524 001 -8-
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3 DANE TECHNICZNE

Rogue ET 181iP
Klasa izolacji transformatora F
Stopien ochrony IP23S
Klasa zastosowania

Zasilanie sieciowe S

sc min

Minimalna moc zwarciowa w sieci wedtug normy IEC 61000-3-12.

Cykl pracy

Cykl pracy to wyrazony w procentach okres dziesieciu minut, w trakcie ktérego mozna spawac lub cig¢
przy okreslonym obcigzeniu, nie powodujac przecigzenia. Cykl pracy obowigzuje dla temperatury

40 °C /104 °F lub nizszej.

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

Urzadzenie oznaczone kodem IP23S jest przeznaczone do uzytku w pomieszczeniach i na zewnatrz;
jednak nie nalezy go uzywac w czasie opaddw.

Klasa zastosowania

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

0448 524 001 -9- © ESAB AB 2025



4 INSTALACJA

4 INSTALACJA

Montaz powinien zosta¢ wykonany przez fachowca.

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

4.1 Lokalizacja

Zrédto pradu nalezy umiescié w taki sposéb, aby wioty i wyloty chtodzgcego powietrza nie byly
zablokowane.

@
)
)
\u)

COIMNIER -
T
DININE

N\
AN

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

OSTRZEZENIE!
Urzgdzenie nalezy unieruchomi¢ — szczegdlnie jesli podtoze jest nieréwne lub pochyte.

4.2 Instrukcja podnoszenia

Urzgdzenia sg wyposazone w uchwyt do przenoszenia.

A OSTRZEZENIE!
Porazenie elektryczne moze zabi¢. Nie dotykac czesci znajdujgcych sie pod napigeciem. Przed
przemieszczeniem zrodta prgdu spawania nalezy odtgczyé przewody wejsciowe zasilania
elektrycznego od linii zasilajgcej wytaczonej spod napiecia.

A OSTRZEZENIE!
Upadek urzgdzenia moze spowodowaé powazne obrazenie ciata i uszkodzenie urzgdzenia.

Urzgdzenie nalezy podnosié, trzymajgc za uchwyt na goérze obudowy.

0448 524 001 -10 - © ESAB AB 2025



4 INSTALACJA

4.3 Zasilanie sieciowe

UWAGA!

Urzadzenie Rogue ET 181iP nie spetnia wymogoéw normy IEC 61000-3-12. W przypadku
podtgczenia do publicznej sieci o niskim napieciu monter lub uzytkownik urzgdzenia powinien
sprawdzi¢, czy mozna je podtgczyé, kontaktujgc sie w razie potrzeby z operatorem sieci

rozdzielcze;.

Zrédio zasilania zostanie automatycznie dostosowane do napiecia wejsciowego. Upewnié sie, ze
zrodto zasilania jest zabezpieczone bezpiecznikiem o prawidtowej warto$ci znamionowej. Nalezy

podtgczy¢ przewdd uziemienia ochronnego zgodnie z przepisami.

1. Tabliczka znamionowa z danymi dotyczgcymi

podtgczenia zasilania.

Zalecane bezpieczniki i minimalny przekroj przewodéw dla urzadzenia Rogue ET 181iP

Napiecie zasilania 230 VAC
Przekroj przewodu elektrycznego 2,5 mm?
Maksymalny prad znamionowy | 36 A
MMA / SMAW / elektroda

1eff MMA / SMAW / elektroda 16 A
Bezpiecznik przeciwprzepigciowy typu D MCB 25A
Napiecie zasilania 230 VAC

0448 524 001

-1 -
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4 INSTALACJA

Zalecane bezpieczniki i minimalny przekréj przewodéw dla urzadzenia Rogue ET 181iP

Maksymalna zalecana dlugos$é¢ przediuzenia

przewodu 100 m

Minimalna zalecana wielko$¢ przedtuzenia

przewodu 4 mm?2
UWAGA!

Rézne wersje urzgdzenia Rogue ET 181iP sg certyfikowane na r6zne napiecia wyjsciowe.
Aby dowiedzie¢ sie wiecej na temat specyfikacji uzywanego zrodta zasilania, nalezy zapoznac¢
sie z tabliczkg znamionowsa.

UWAGA!
Zrédta pradu nalezy uzywacé zgodnie z odpowiednimi przepisami lokalnymi.

Zasilanie z agregatow pradotwoérczych

Zrédto pradu moze by¢ zasilane przez réznego typu agregaty. Jednak niektére z nich moga nie
zapewnia¢ dostatecznej mocy dla prawidtowego dziatania zrodta prgdu spawania. Zalecane sg
agregaty z automatyczng regulacjg napiecia (AVR) lub regulacjg réwnorzednego lub lepszego typu o
mocy znamionowej 8 kW.

0448 524 001 -12 - © ESAB AB 2025




5 EKSPLOATACJA

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!

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

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

5.1 Ztacza i elementy sterujgce

Panel ustawien

Dodatni zacisk spawalniczy
Ujemny zacisk spawalniczy
Przewdd zasilajagcy

Przetgcznik zasilania sieciowego, 1/0
Przetgcznik TIG / GTAW / zdalne gniazdo
Wyjscie doprowadzania gazu

Wejscie zasilania gazem

PN~
® N O

5.2 Przylagczanie przewodéw spawalniczego i
masowego

Zrédto pradu jest wyposazone w dwa gniazda (dodatni zacisk spawalniczy (+) i ujemny zacisk
spawalniczy (-)) do podtgczenia przewodu spawalniczego i masowego. Gniazdo, do ktérego podigcza
sie przewdd spawalniczy, zalezy od metody spawania lub typu uzywanej elektrody.

* W przypadku spawania TIG / GTAW uchwyt spawalniczy podigcza sie do ujemnego zacisku
spawalniczego (-), a przewod masowy do dodatniego zacisku spawalniczego (+).

0448 524 001 -13 - © ESAB AB 2025



5 EKSPLOATACJA

* W przypadku spawania MMA / SMAW / elektrodg przewdd spawalniczy mozna podtgczy¢ do
dodatniego (+) lub ujemnego zacisku spawalniczego (-) w zaleznosci od typu uzywanej elektrody.
Biegunowos¢ potgczenia jest podana na opakowaniu elektrod.

1) Przewdd masowy nalezy podigczy¢ do drugiego gniazda zrédta pradu.

2) Przymocowac klamre przewodu masowego do przedmiotu obrabianego i zapewni¢ dobry
kontakt miedzy przedmiotem obrabianym i gniazdem przewodu masowego w zrédle pradu.

5.3 Wiaczanie/wylaczanie zasilania

PRZESTROGA!
Nie nalezy wytgczac zrodta pradu w trakcie spawania (z obcigzeniem).

1) Wiaczyé zasilanie, ustawiajgc przetgcznik w potozenie ,ON” (1).

2) Wylaczy¢ urzadzenie, ustawiajgc przetgcznik w potozenie ,OFF” (O).

Jesli zasilanie zostanie przerwane lub zrédto pradu zostanie wylgczone w normalny sposéb, programy
spawania zostang zapisane i bedg dostepne przy kolejnym uruchomieniu urzadzenia.

5.4  Sterowanie wentylatorem

Urzadzenie ET 181iP jest wyposazone w funkcje sterowania pracg wentylatora. W razie koniecznosci
urzagdzenie automatycznie wytgcza chtodzenie, gdy nie jest ono potrzebne. Ma to dwie gtdwne zalety:
(1) zmniejszenie zuzycia energii oraz (2) zminimalizowanie ilosci zanieczyszczen przedostajgcych sie
do Zrdodta pradu, takich jak pyt.

UWAGA!

Wentylator dziata tylko wtedy, gdy wymagane jest chtodzenie, i wytgcza sie automatycznie,
gdy nie jest ono potrzebne.

5.5 Zabezpieczenie termiczne

Zrédto zasilania jest wyposazone w zabezpieczenie termiczne chronigce przed

przegrzaniem. W przypadku przegrzania spawanie zostaje zatrzymane, wskaznik
przegrzania na panelu zapala sig, a na wyswietlaczu pojawia sie komunikat o btedzie.
Zabezpieczenie jest automatycznie kasowane po znacznym spadku temperatury.

5.6 Funkcje i symbole

Spawanie MMA / SMAW / elektroda

/- Spawanie MMA / SMAW / elektrodg okreslane jest réwniez jako spawanie z

wykorzystaniem elektrod otulonych. Podczas zajarzania tuku elektroda topi sie, a jej
otulina wytwarza zuzel ochronny.

W przypadku spawania MMA / SMAW / elektrodg zrédio prgdu bedzie wyposazone w:

* przewdd spawalniczy z uchwytem elektrody
* przewod masowy z klamrg

0448 524 001 -14 - © ESAB AB 2025



5 EKSPLOATACJA

Arc Force

Hot Start

Y4
,—

0448 524 001

Moc tuku

Funkcja mocy tuku okresla zmiany pradu towarzyszgce zmianom dtugosci tuku
podczas spawania. Stosowac niskg warto$¢ mocy tuku w celu uzyskania fagodnego
tuku z mniejszg ilocig rozpryskow oraz uzywaé wysokiej wartosci, aby wytworzyé
goracy i opadajgcy tuk.

Moc tuku dotyczy tylko spawania MMA / SMAW / elektroda.

Goracy start

Funkcja goracego startu tymczasowo zwieksza napiecie przy rozpoczeciu spawania.
Uzy¢ tej funkcji, aby zmniejszy¢ ryzyko powstania niewystarczajgcego przetopu oraz
przywierania i obtarcia elektrody.

Goracy start dotyczy tylko spawania MMA / SMAW / elektroda.

Spawanie TIG / GTAW

Spawanie TIG / GTAW powoduje topienie metalu obrabianego przedmiotu,
wykorzystujgc tuk zajarzony od nietopigcej sie elektrody wolframowej. Jeziorko
spawalnicze i elektroda sg zabezpieczone gazem ostonowym.

W przypadku spawania TIG / GTAW zrédto pradu powinno by¢ uzupetnione o:

* uchwyt TIG / GTAW z zaworem gazowym
* butle zargonem

« regulator butli z argonem

* elektrode wolframowg

To zrodto pradu wykorzystuje funkcje Start LiftArc™.

Elektrode wolframowg przyktada sie do obrabianego przedmiotu i naciska spust. Kiedy
elektroda zostanie odsunieta od przedmiotu, nastepuje zajarzenie tuku przy
ograniczonym poziomie pragdu. Zwolni¢ przycisk, aby zatrzymac tuk.

HF start

Funkcja HF (High Frequency — wysoka czestotliwos$¢) start zajarza tuk za pomocg
iskry powstatej w wyniku przyblizenia elektrody wolframowej do obrabianego
przedmiotu oraz nacisniecia spustu na uchwycie TIG / GTAW.

Urzadzenie redukujace napiecie (VRD)

Funkcja VRD gwarantuje, ze napiecie jatowe nie przekracza 35 V podczas przerwy w
spawaniu. Informuje o tym swiecaca dioda VRD na panelu. Aby aktywowac¢ te funkcje,
nalezy skontaktowac sie z technikiem autoryzowanego serwisu firmy ESAB.

Spawanie impulsowe

Spawanie impulsowe to technika stosowana przede wszystkim w celu poprawy kontroli
jeziorka spawalniczego i procesu krzepniecia oraz zminimalizowania znieksztatcen
materiatu poprzez zmniejszenie ilosci ciepta. Impulsy pradu dajg jeziorku
spawalniczemu czas na przynajmniej cze$ciowe zakrzepniecie miedzy kazdym
impulsem. Aby skonfigurowa¢ spawanie impulsowe, nalezy zdefiniowa¢ parametry:
prad szczytowy, czestotliwos¢ impulséw i prad bazy. Zakres czestotliwosci impulséw
wynosi 0,2-100 Hz w trybie MMA i 0,2-500 Hz w trybie TIG.
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5 EKSPLOATACJA

Wskaznik trybu spustu

Sterowanie trybem spustu stuzy do przetgczania funkcji spustu uchwytu pomiedzy trybem 2-taktowym
(2T) i 4-taktowym (4T) w trybie TIG / GTAW.

Tryb 2T (2-taktowy)

Tryb 2T (gdy wskaznik trybu spustu nie swieci). W tym trybie spust uchwytu musi
pozostac wcisniety, aby wyjscie spawania byto aktywne. Nacisng¢ i przytrzymacé spust
uchwytu, aby aktywowaé Zrédto pradu (spawac). Zwolnié przetgcznik spustowy
uchwytu, aby przerwaé spawanie.

gtéwnie wykonywania dtugich prac spawalniczych i ogranicza zmeczenie operatora. W
tym trybie operator moze nacisna¢ i zwolni¢ spust uchwytu, a wyjscie pozostanie
aktywne. Aby dezaktywowac zrédto pradu, nalezy ponownie nacisngc¢ i zwolnic¢
przetgcznik spustowy. Taki sposdb obstugi eliminuje konieczno$¢ trzymania spustu
uchwytu przez operatora.

Tryb 4T (4-taktowy)
Tryb 4T (aktywny, gdy wskaznik trybu spustu swieci). Ten tryb spawania utatwia

5.7 Panel ustawien

—_

Wskaznik przegrzania
2. Wyswietlacz

Przycisk opcji
Pokretto regulacji natezenia prgdu spawania
oraz pokretto sterowania funkcjami
zaawansowanymi
3. Wskaznik funkcji VRD (obnizonego napiecia 9. Przycisk wyboru procesu

obwodu otwartego)

4. Wskaznik trybu spustu 10. Wskaznik MMA / SMAW / elektrody
5. Wskaznik trybu pulsu 11. Wskaznik TIG / GTAW LiftArc™
6. Wskaznik czestotliwosci 12. Wskaznik TIG / GTAW HF

Przycisk wyboru procesu (9):

+ TIGHF (12)

* TIG LiftArc™ (11)

« MMA/SMAW / elektroda (10)
* Nawigacja

*  Wybér parametréw.
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Nacisna¢ przycisk wyboru procesu (9) i przytrzymac go przez 3 sekundy, aby przej$¢ do menu funkcji
zaawansowanych, a nastepnie nacisng¢ go ponownie, aby wybra¢ odpowiednig wartosc.

Po dokonaniu ostatniego wyboru, w przypadku braku zaktécen przez 5 sekund, menu funkgc;ji
zaawansowanych zostanie zamknigte. W funkcjach zaawansowanych powigzanych z trybem
impulsowym istniejg pewne parametry, do ktérych mozna uzyskaé¢ dostep lub ktdére mozna
dostosowac dopiero po wigczeniu funkcji impulséw w menu funkcji zaawansowanych.

Pokretto sterowania (8):
Stuzy do zmiany wartosci:
W trybie TIG / GTAW HF lub LiftArc™:

* Czas przedwyplywu gazu (PREG 0-5 s)
* Prad rozruchowy (IGNA 10-100%)

» Czas narastania pragdu (SLPU 0-10 s)

» Czas opadania pradu (SLPD 0-10 s)

*  Prad koncowy (FINA 10-100%)

* Czas powyptywu gazu (POSG 0,5-15s)
* Prad bazy (BKGA 10-100%)

W trybie MMA / SMAW / elektrody:

* Prad bazy (BKGA 60-80%)

» Gorgcy start (HOTS od -10 do +10)
*  Moc tuku (ARCF od -10 do +10)

» Elektroda celulozowa (CELL On/Off)

Przycisk opcji (7):

Nacisna¢ przycisk opcji (7), aby ustawi¢ nastepujgce wartosci:
*  Tryb spustu (4): 2-taktowy / 4-taktowy.

e Tryb impulsowy (5): (wt. / wyt.).

* Czestotliwos¢ (6): 0,2—100 Hz w trybie MMA / SMAW / elektrody lub 0,2-500 Hz w trybie TIG /
GTAW — tylko wtedy, gdy wigczony jest tryb impulsowy.

5.8 Przystawka zdalnego sterowania

Podigczy¢ zdalne sterowanie do przedniej czesci zrédta pradu. Po podtgczeniu zdalnego sterowania
zostanie ono automatycznie aktywowane. Maksymalne ustawienie zrédta pradu zostanie okre$lone za
pomocg wiasciwego przedniego panelu sterowania, niezaleznie od ustawien pilota zdalnego
sterowania.
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6 KONSERWACJA

A OSTRZEZENIE!

Na czas czyszczenia i konserwacji nalezy odtgczy¢ zasilanie sieciowe.

A PRZESTROGA!

Ostony bezpieczenstwa mogg zdejmowac wytgcznie osoby przeszkolone z zakresu urzadzen
elektrycznych (autoryzowany personel).

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.

6.1

Rutynowa konserwacja

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

Czestotliwose

Zakres konserwacji

Co 3 miesigce

Wyczysci¢ i wymienié
nieczytelne etykiety.

Wyczysci¢ zaciski
spawalnicze.

]

N\
¥

:

7

7

Sprawdzi¢ lub wymienié
przewody spawalnicze.

Co 6 miesiecy

Wyczysci¢ wnetrze
urzgdzenia. Uzy¢
suchego sprezonego
powietrza pod nizszym
ci$nieniem.

6.2

Czyszczenie zrédta pradu

Aby zachowaé jak najlepszg wydajno$¢ i zwiekszy¢ trwatos¢ zrodta pradu, nalezy regularnie czyscié

produkt. Czestotliwos¢ czyszczenia jest zalezna od:

* procesu spawania;

0448 524 001
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6 KONSERWACJA

e czasu trwania fuku;
* $rodowiska pracy;

A PRZESTROGA!
Nalezy upewnic sie, ze procedura czyszczenia jest przeprowadzona w odpowiednio
przygotowanym miejscu.

A PRZESTROGA!
Podczas czyszczenia zawsze uzywacé zalecanego osprzetu ochronnego, takiego jak zatyczki
do uszu, okulary ochronne, maski, rekawice i buty ochronne.

1) Odtgczy¢ zrédio pradu od zasilania sieciowego.

2) Otworzy¢ obudowe i za pomocg odkurzacza usung¢ nagromadzony brud, opitki metalu,
zuzel i luzny materiat. Powierzchnie bocznika i $sruby pociggowej nalezy utrzymywac w
czystosci, poniewaz nagromadzenie obcego materiatu moze zmniejszyé natezenie
wyjéciowe pradu spawania w urzgdzeniach spawalniczych.
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7 USUWANIE USTEREK

Przed odestaniem urzgdzenia do autoryzowanego serwisu nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce kontrole
i przeglady.

» Sprawdzi¢, czy zasilanie sieciowe jest odigczone przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac
naprawczych.

Typ usterki Dziatanie naprawcze

Problemy dotyczace Sprawdzi¢, czy proces spawania jest ustawiony na tryb MMA / SMAW
spawania — MMA / SMAW / |/ elektroda.

elektroda

Sprawdzi¢, czy przewdd spawalniczy i masowy zostaty prawidtowo
podtgczone do zrodia zasilania.

Upewnic¢ sie, ze zacisk masowy ma prawidtowy styk z obrabianym
elementem.

Sprawdzi¢, czy uzywane sg prawidtowe elektrody oraz biegunowosc.
Sprawdzi¢ biegunowos¢ elektrod.

Sprawdzi¢, czy ustawiono odpowiednie natezenie prgdu spawania
(A).

Dostosowaé wartosci mocy tuku oraz goracego startu.

Problemy dotyczace W razie potrzeby sprawdzi¢, czy proces spawania ma ustawiony tryb
spawania — TIG / GTAW LiftArc™ TIG / GTAW.

Sprawdzi¢, czy uchwyt TIG / GTAW i przewdd masowy zostaty
prawidtowo podtgczone do zrodia pradu.

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

Upewnic¢ sie, czy przewdd uchwytu TIG / GTAW jest podtgczony do
ujemnego zacisku spawalniczego.

Upewnic sie, ze gaz ostonowy, przeptyw gazu, natezenie pradu
spawania, umiejscowienie pateczki do spawania, srednica elektrody i
tryb spawania zrédta pradu sg prawidtowe.

Brak tuku Sprawdzi¢, czy przetgcznik zasilania elektrycznego zostat wigczony.

Sprawdzi¢, czy wyswietlacz jest wigczony, aby upewnic sie, ze
urzadzenie jest zasilane.

Sprawdzi¢, czy panelu ustawien wyswietla prawidtowe wartosci.

Sprawdzi¢, czy przewody spawalniczy i masowy zostaty prawidtowo
podtgczone.

Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania elektrycznego.

Przerwanie prgdu spawania | Sprawdzi¢, czy kontrolka LED dotyczgca przegrzania (zabezpieczenia
podczas spawania termicznego) na panelu ustawien jest witgczona.

Kontynuowaé czynnosci usuwania usterek opisane w sekcji ,,Brak
tuku”.

0448 524 001 -20 - © ESAB AB 2025




7 USUWANIE USTEREK

Typ usterki Dziatanie naprawcze

Zabezpieczenie termiczne Upewnic¢ sie, ze napiecie spawania zalecanego cyklu pracy nie
czesto sie zalgcza zostato przekroczone.

Zapoznac sie z sekcjg ,,Cykl pracy” zrédta pragdu dostepng w rozdziale
"Dane techniczne", strona 9.

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

Wyczysci¢ wnetrze urzadzenia, stosujgc rutynowe metody
konserwacji.
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8 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.

Urzadzenie Rogue ET 181iP zaprojektowano i przetestowano zgodnie z miedzynarodowymi i
europejskimi normami EN60974-1 oraz EN60974-10. 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.
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ZALACZNIK

NUMERY ZAMOWIENIOWE

Ordering number Denomination Type Notes
0705 002 011 Power source Rogue ET 181iP CE, UAE
0705 002 028 Power source Rogue ET 181iP SEA

0448 524 *

Instruction manual

Trzy ostatnie cyfry numeru dokumentu podrecznika okre$lajg jego wersje. Z tego wzgledu w tym
dokumencie zastepuje sie je znakiem *. Nalezy korzysta¢ z instrukcji obstugi z numerem seryjnym lub
wersjg oprogramowania odpowiednimi dla danego produktu. Patrz pierwsza strona instrukcji.

Dokumentacja techniczna jest dostepna w internecie pod adresem www.esab.com

0448 524 001
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ZALACZNIK

AKCESORIA
TIG /| GTAW torches
0700 025 588 TIG / GTAW Torch, SR-B 26, 4 m
0700 025 581 TIG / GTAW Torch, SR-B 26, 8 m
0700 025 589 TIG / GTAW Torch, SR-B 26FX-R, 4 m
0700025590 | emote
TIG / GTAW Torch, SR-B 26FX-R, 8 m
Remote
Return cable kits
0700 006 901 Return cable kit, OKC 50, 3 m
0700 006 885 Return cable kit, OKC 50, 5 m
0700 006 900 Electrode holder Handy, 200 A with 25 mm?,
3 m, OKC 50
0700 500 084 Remote control, MMA / SMAW / Stick 4
W4014450 Foot pedal, with 4,5 m (15 ft) cable, 8 PIN P
\‘/
AN
0700 500 086 Shoulder strap
0448 524 001 © ESAB AB 2025
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