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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
MIGMAG welding power source

Type designation

Rustler EM280C PRO from serial number OP250 Yy XX KKK
Rustler EM350C PRO fram serial number OP250 Y HK XK
Rustier EM350C PRO Synemic from serial nurmnber QP 250 Y XK HKHK
Rustier EM350C PRO MY Synergic from serial number QP 316 Y R HRHK
Rustier EM350C PRO Pulse from serial number OPS15 Y K KKK

Hand Y represents digits, 0to 9 inthe serial number, where Y indicates
vear of production.

Brand nam e or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAB AB

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

FPhone: +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:

EM IEC 60974-1:2018/A41:2019 Arc Welding Equipment - Part 1: Welding power sources

EN IEC 60974-5:2019 Arc Welding Equipment — Part & Wire Feeders
Ecodesign requirements for welding equipment pursuant to
EL Feg. e 200 51 754 Directive 2009/125/EC
. Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)
EN 60974-10:2014 requIremerts

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.
Allthe above products are part of Rustler family.

By sighing 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 Signhature

C€

Gothenburyg Peter Burchfield
2025-10-30 ¥YP, Global Products
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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
MIGMAG welding power source

Type designation

Rustlier EM350Cw PRO Synergic fram serial number OP420 Y XK 00K

Rustler EM350Cw PRO Pulse fram serial number OPS15 Y HK XK
¥ and Y represents digits, 0to 9 in the serial number, where ¥ indicates
year of produdtion.

Brand nam e or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAB AB

Lindholmsallen 9, Box 8004, SE-402 77 Gotehorg, Sweden

Phore: +46 31 50 90 00, www e5ab.com

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

EM IEC 60974-1:2018/A1:2018 Arc Welding Equipment - Part 1. Welding power sources
EN IEC 60974-2:2019 Arc welding equipment - Part 2: Liguid cooling systems
EM IEC 60974-5:2019 Arc Welding Equipment — Part & Wire Feeders
Ecodesign requirements for welding equipment pursuant to
S reg. no. 20151764 Directive 20091 25/EC
e Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)
IEC 60974-10:2020 requirements

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.
Allthe above products are part of Rustler family.

By sighing 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

o ce

Gothenbury Peter Burchfield
2025-10-30 VP, Global Products
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1 BEZPIECZENSTWO

1 BEZPIECZENSTWO

1.1 Znaczenie symboli

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

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

OSTRZEZENIE!

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

Oznacza zagrozenia, ktére moga skutkowaé odniesieniem niewielkich obrazen ciata.

A
A PRZESTROGA!
A

OSTRZEZENIE!
Przed uzyciem nalezy przeczyta¢ ze zrozumieniem instrukcje I l
obstugi, wszystkie oznaczenia, przepisy BHP oraz karty

charakterystyki (SDS).

1.2 Zalecenia dotyczace bezpieczenstwa

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

Wszelkie prace powinny byé 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 urzadzenia, 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 urzgdzenia wszystkie osoby byty
odpowiednio zabezpieczone
3. Miejsce pracy powinno by¢:
+ odpowiednie do okreslonego celu
» wolne od przeciggow
4. Sprzet ochrony osobiste;:
+ Zawsze nalezy nosi¢ zalecang odziez ochronng i wyposazenie ochrony osobistej; przyktadowo:
okulary ochronne, odziez ognioodporna, rekawice ochronne.
+ Nie wolno nosi¢ zadnych luznych elementéw garderoby; przyktadowo: chustek, bransoletek,
pierscionkow, itp., ktére mogtyby uwiezngc¢ lub spowodowac oparzenia.

0463 930 301 -6 - © ESAB AB 2026



1 BEZPIECZENSTWO

5. Ogodlne srodki ostroznosci:
* Upewni¢ sie, czy przewdd powrotny jest bezpiecznie podtgczony.
» Prace na urzgdzeniach wysokiego napiecia moga by¢ wykonywane wylacznie przez
wykwalifikowanego elektryka.
+ Stanowisko pracy musi by¢ wyposazone w odpowiednie i wyraznie oznaczone urzgdzenia
gasnicze.
» W trakcie pracy urzadzenia nie wolno wykonywac jego smarowania ani konserwacji.

W przypadku wyposazenia w chtodnice ESAB

Uzywac jedynie chtodziwa zatwierdzonego przez ESAB. Niezatwierdzone chtodziwo moze uszkodzi¢
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 stwarzac zagrozenie dla operatora i innych oséb. Podczas
spawania lub ciecia nalezy stosowac odpowiednie $rodki ostroznosci.

i‘-_\‘ 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 skdra, 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
$ * Spawacze z wszczepionymi rozrusznikami serca powinni przed rozpoczeciem
:? \ spawania zasiegna¢ opinii lekarza. Pole elektromagnetyczne moze zakiécaé prace
- niektorych rozrusznikow.
* Narazenie na dziatanie pola elektromagnetycznego moze tez mie¢ inne skutki
zdrowotne, ktdre sg nieznane.
» Spawacze powinni stosowac sie do nastepujgcych procedur, aby ograniczy¢ skutki
narazenia na dziatanie pola elektromagnetycznego:

o Poprowadzi¢ elektrode i przewody robocze po tej samej stronie ciata. Jesli to
mozliwe, zabezpieczy¢ je tasmg klejgcg. Nie stawac¢ miedzy uchwytem a
przewodami roboczymi. W zadnym wypadku nie owija¢ przewodu spawalniczego
ani roboczego wokot ciata. Ustawi¢ zrodto 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

* Trzymac gtowe z dala od oparéw
» Stosowac wentylacje, odprowadzanie przy tuku lub obydwa zabezpieczenia,
usuwajgc opary i gazy ze strefy oddychania i miejsca pracy

q PROMIENIOWANIE LUKU — moze powodowa¢ obrazenia oczu i poparzenia
sko
2 B

» Chronié¢ oczy i ciato. Stosowa¢ odpowiednig maske spawalniczg i szkia filtrujgce
oraz nosi¢ odziez ochronng
» Chroni¢ osoby znajdujgce sie w poblizu, stosujgc odpowiednie ekrany lub zastony

0463 930 301 -7 - © ESAB AB 2026



1 BEZPIECZENSTWO
l HALAS — nadmierny hatas moze uszkodzi¢ stuch
Chroni¢ uszy. Stosowac¢ stuchawki wyciszajgce lub inne zabezpieczenie.

\@f CZESCI RUCHOME — moga powodowaé obrazenia ciata
2D

*  Wszystkie drzwi, panele i pokrywy powinny by¢ zamkniete i bezpiecznie
zamocowane. Tylko wykwalifikowani pracownicy powinni zdejmowac ostony w
przypadku konieczno$ci wykonania konserwac;ji i usuniecia usterek. Po zakonczeniu
serwisowania i przed uruchomieniem silnika nalezy zamontowac panele lub pokrywy
i zamkng¢ drzwi.

» Zatrzymac silnik przed montazem lub podtgczeniem urzadzenia.

* Nigdy nie zbliza¢ rgk, wtosow, luznej odziezy ani narzedzi do ruchomych czesci.

(:'\\\F/E ZAGROZENIE POZAREM

» Iskry (rozpryski) mogg spowodowac pozar. Dopilnowac, aby w poblizu nie byto
zadnych materiatéw tatwopalnych
* Nie uzywaé na zamknietych pojemnikach.

GORACA POWIERZCHNIA — czesci moga spowodowaé poparzenia

* Nie dotykac czesci gotymi rekami.

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

» Do obstugi goracych czeéci nalezy uzywa¢ odpowiednich narzedzi i/lub izolowanych
rekawic spawalniczych, aby zapobiec oparzeniom.

WADLIWE DZIALANIE — w razie nieprawidlowego dziatania poprosi¢ o pomoc fachowca.
CHRON SIEBIE | INNYCH!

PRZESTROGA!
Niniejszy produkt jest przeznaczony wytgcznie do spawania tukowego.

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 zakiécenia, w takich lokalizacjach mogg wystepowaé
potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej urzgdzen klasy A.

UWAGA!
Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy przekazaé do zaktadu
utylizacji odpadow!

Zgodnie z dyrektywg europejska 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 indywidualnej.

Aby uzyska¢ informacje na temat skladania zamoéwien, nalezy skontaktowaé sie z lokalnym
dealerem firmy ESAB lub odwiedzi¢ naszg strone¢ internetowa.

0463 930 301 -8- © ESAB AB 2026



2 WPROWADZENIE

2 WPROWADZENIE

Rustler EM 280 PRO, EM 350 PRO, EM 350 PRO Synergic, EM 350 PRO MV Synergic,

EM 350Cw PRO Synergic, EM 350C PRO Pulse i EM 350Cw PRO Pulse to kompaktowe zrédia
prgdu spawania przeznaczone do spawania drutami litymi, drutami rdzeniowymi i elektrodami
otulonymi (MIG/IMAG/GMAW, FCAW oraz MMA/SMAW/Elektroda).

Wersje Rustler EM 350Cw PRO Synergic i EM 350Cw PRO Pulse sg wyposazone w zintegrowang
chtodnice.

Urzgdzenie ma wbudowane kétka i wspornik butli z gazem, ktére utatwiajg poruszanie sie po miejscu
pracy i zapewniajg wiekszy zasieg.

Gtéwne cechy Rustler EM PRO:

*  Wysoki prad wyjsciowy i dtugi cykl pracy

* Ltatwai intuicyjna konfiguracja

* Trwata obudowa

» Doskonata charakterystyka tuku, zoptymalizowana pod katem wiekszosci typowych materiatéw
* Tryb spawania MMA/SMAW/Elektroda

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

21 Wyposazenie

Wraz ze zrédtem pradu sg dostarczane:

* czarny gumowy przewod gazowy o dlugosci 4 m

* przewdd masowy o dtugosci 5 m z krokodylkowym zaciskiem uziomowym
» Instrukcja dotyczgca bezpieczenstwa

» Skrécona instrukcja obstugi

0463 930 301 -9- © ESAB AB 2026



3 DANE TECHNICZNE

EM 280C PRO | EM 350C PRO | EM 350 PRO | EM 350C PRO
SYN MV SYN
Napigcie sieciowe 400 V £15%, 3~ 50/60 Hz 400/230 V
+15%, 3~
50/60 Hz
Zasilanie sieciowe S__ . 0,5 MVA
Prad pierwotny |
40 A (wejscie
230 VAC)
MIG/MAG/GMAW 14 A 20,6 A 20,6 A
20 A (wejscie
400 V AC)
33 A (wejscie
230 VAC)
MMA / SMAW / elektroda 13,5A 20 A 20 A
19 A (wejscie
400 V AC)
L 25,3 A (wejscie
230 VAC)
9A 13A 13A
13 A (wejscie
400 V AC)
Zakres ustawien
40 A/16 V - 30A/155V — | 30A/155V — | 30A/155V —
MIG/MAG/GMAW 280 A/28 V 350A/31,5V 350 A/31,5V 350A/31,5V
20A/20,8V— | 20A/20,8V — | 20A/20,8 V — | 20A/20,8V —
MMA / SMAW / elektroda 250 A/30 V 320 A/32,8 V 320 A/32,8V 320 A/32,8V
Predkos¢ podawania drutu 1,5-22 m/min
Dopuszczalne obcigzenie przy MIG/IMAG/GMAW
CykKl pracy 40% 280 A/28 V 350A/31,5V 350 A/31,5V 350 A/31,5V
60% cyklu pracy 229 A/25,5V 286 A/28,3 V 286 A/28,3 V 286 A/28,3 V
100% cyklu pracy 177 A/22,9V 222 AI251V 222 A/25,1V 222 A/25,1V
Napiecie jatowe 65V 71V 71V 74V
Dopuszczalne obcigzenie przy spawaniu MMA / SMAW / elektroda
Cykl pracy 40% 250 A/30 V 320 A/32,8 V 320 A/32,8V 320 A/32,8 V
60% cyklu pracy 204 A/28,2V 262 A/30,5V 262 A/30,5V 262 A/30,5V
100% cyklu pracy 158 A/26,3 V 203 A/28,1V 203 A/28,1V 203 A/28,1V
Napiecie jatowe 63V 66,6 V 66,6 V 74V
Moc pozorna przy pradzie 14 KVA
maksymalnym 9,7 kVA 14 kVA 14 KVA
Moc czynna |, przy . 12,6 KW
maksymalnym pradzie 8,7 kW 12,6 kW 12,6 kKW
Wspdtczynnik mocy przy 09
prgdzie maksymalnym 0,9 0,9 0,9 '
0463 930 301 -10 - © ESAB AB 2026



3 DANE TECHNICZNE

EM 280C PRO | EM 350C PRO | EM 350 PRO | EM 350C PRO

SYN MV SYN

Sprawnos¢ przy

maksymalnej mocy 89%

wyjsciowej 90% 89% 89%

Zapotrzebowanie mocy bez <30wW <30 W <30wW

obcigzenia w trybie <30W

oszczednosSci energii

Masa 54 kg 57,5 kg 61 kg 63 kg

Zalecany generator 12 kW 17 kKW 17 kKW 17 kKW

Temperatura pracy

Od -10 do +40°C (od +14 do +104°F)

Temperatura transportu

Od -20 do 55°C (od -4 do 131°F)

Wymiary d x s x w

977 x 487 x 800 mm

Klasa izolacji F

Stopien ochrony IP 23

Klasa zastosowania

EM 350Cw PRO SYN

Napiecie sieciowe 400 V£15%, 3~50/60 Hz
Zasilanie sieciowe S__ . 0,5 MVA

Prad pierwotny I

MIG/MAG/GMAW 20,6 A

MMA / SMAW / elektroda 20A

Lyt 13A

Zakres ustawien

MIG/MAG 30A/15,5V — 350A/31,5V
MMA 20 A/20,8 V — 320 A/32,8 V
Predkos¢ podawania drutu 1,5-22 m/min
Dopuszczalne obcigzenie przy MIG/IMAG/GMAW

Cykl pracy 40% 350A/31,5V

60% cyklu pracy 286 A/28,3 V

100% cyklu pracy 222 A/25,1V
Napiecie jatowe 71V
Dopuszczalne obcigzenie przy spawaniu MMA / SMAW / elektroda

Cykl pracy 40% 320 A/32,8 V

60% cyklu pracy 262 A/30,5V

100% cyklu pracy 203 A/28,1V
Napiecie jatowe 66,6 V

Moc pozorna przy pradzie maksymalnym 14 kVA

Moc czynna |, przy maksymalnym pradzie 12,6 kW
Wspodtczynnik mocy przy prgdzie maksymalnym 0,8
0463 930 301 -11 - © ESAB AB 2026




3 DANE TECHNICZNE

EM 350Cw PRO SYN

Sprawnos¢ przy maksymalnej mocy wyjsciowe;j 85,3%
Zapot_r.zebowanie mocy bez obcigzenia w trybie oszczednosci <30 W
energii

Masa 78,5 kg
Zalecany generator 17 kKW

Temperatura pracy

Od -10 do +40°C (od +14 do

+104°F)
Temperatura transportu Od -20 do 55°C (od -4 do 131°F)
Moc chiodnicza 1 kW
Pojemnos¢ chtodziwa 1,81
Maksymalny przeptyw 1,9 I/min
Maksymalne cis$nienie 4.5 bara

Wymiary d x s x w

977 x 470 x 1005 mm

Klasa izolacji F
Stopien ochrony IP 23
Klasa zastosowania

EM350C PRO PULSE

EM350Cw PRO PULSE

Napiecie sieciowe

400V £15%, 3~ 50/60 Hz

Zasilanie sieciowe S__ . 0,5 MVA
Prad pierwotny I __

MIG/MAG/GMAW 20,6 A
MMA / SMAW / elektroda 20 A
bt 13A

Zakres ustawien

MIG/MAG/GMAW

30A/15,5V —350A/31,5V

MMA / SMAW / elektroda 20 A/20,8 V — 320 A/32,8 V
Predkos¢ podawania drutu 1,5-22 m/min
Dopuszczalne obcigzenie przy MIG/IMAG/GMAW

Cykl pracy 40% 350 A/31,5V
60% cyklu pracy 286 A/28,3 V
100% cyklu pracy 222 A/25,1V
Napiecie jatowe 71V
Dopuszczalne obcigzenie przy spawaniu MMA / SMAW / elektroda

Cykl pracy 40% 320 A/32,8 V
60% cyklu pracy 262 A/30,5V
100% cyklu pracy 203 A/28,1V
Napiecie jatowe 66,6 V
Moc pozorna przy pradzie maksymalnym 14 kVA

0463 930 301
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3 DANE TECHNICZNE

EM350C PRO PULSE EM350Cw PRO PULSE

Moc czynna |, przy maksymalnym pradzie

12,6 kW

maksymalnym

Wspoitczynnik mocy przy pradzie

0.8

wyjsciowej

Sprawnos¢ przy maksymalnej mocy

89% 85,3%

trybie oszczednosci energii

Zapotrzebowanie mocy bez obcigzenia w

<30W

Masa

61 kg 80,5 kg

Zalecany generator

17 kW

Temperatura pracy

Od -10 do +40°C (od +14 do +104°F)

Temperatura transportu

Od -20 do 55°C (od -4 do 131°F)

Moc chiodnicza - 1 kW
Objetos¢ ptynu chitodzacego - 451
Maksymalny przepltyw - 1,9 I/min
Maksymalne cisnienie - 4,5 baréw
Wymiary d x s x w 977 x 487 x 800 mm 977 x 470 x 1005 mm
Klasa izolacji F

Stopien ochrony IP 23

Klasa zastosowania

UWAGA!

Synergiczne zrédto prgdu EM 350C PRO MV moze wykrywaé napiecie gtéwne 400 V lub

230 V i dostosowac sie do niego.

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 stopien ochrony zapewnianej przez obudowe przed wnikaniem ciat statych lub

szkodliwymi skutkami wnikania wody.

Urzgdzenie oznaczone kodem IP23 jest przeznaczone do uzytku w pomieszczeniach i na zewnatrz.

Klasa zastosowania

Symbol S| informuje, ze zrodto pradu jest przeznaczone do uzytku w miejscach o zwiekszonym

zagrozeniu elektrycznym.

0463 930 301
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4 MONTAZ

4 MONTAZ

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.

4.1 Lokalizacja

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

OSTRZEZENIE!

Porazenie prgdem elektrycznym! Nie dotykaé o
przedmiotu obrabianego ani gtowicy spawalniczej >10

podczas pracy! 10°

UWAGA!
Przesuwajac sprzet nalezy korzysta¢ z odpowiedniego
uchwytu. Nie wolno ciggngc¢ za przewody.

4.2 Instrukcje dotyczace ruchu (bez podnoszenia)

Podnoszenie mechaniczne nalezy wykonywac¢ z wykorzystaniem obu uchwytéw zewnetrznych.
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4.3

UWAGA!

Zasilanie sieciowe

Wymagania dotyczace zasilania sieciowego

To urzadzenie spetnia wymogi normy IEC 61000-3-12, jesli moc zwarciowa jest wieksza lub

rowna S

scmin

w punkcie potgczenia zasilania uzytkownika i sieci publicznej. Instalator lub

uzytkownik urzgdzenia powinien dopilnowaé, aby urzgdzenie zostato podtgczone tylko do
zasilania o mocy zwarciowej wigkszej lub rownej S_, kontaktujgc sig w razie potrzeby z

operatorem sieci rozdzielczej. Parametry techniczne zostaty podane w rozdziale DANE

TECHNICZNE

1. Tabliczka znamionowa z danymi dotyczgcymi

podtgczenia zasilania.

Zalecane bezpieczniki i minimalny przekréj przewodéw
EM 280C PRO | EM 350C PRO | EM 350C/350Cw EM 350C PRO
PRO SYN MV SYN
S 400/230 V ¥15%
+ o, ~ ’
Napiecie sieciowe 400 V *¥15%, 3~50/60 Hz 3~ 50/60 Hz
Przekréj przewodu 4 x 2,5 mm? 4 x 2,5 mm? 4 x 2,5 mm? 4 x 4 mm?
sieciowego
Maksymalny prad 40 A (wejscie
znamionowy | . 14 A 21 A o1 A 230 VAC)
(MIG/MAG) 20 A (wejscie
400 VAC)
25,3 A (wejscie
230 VAC)
Lot 9A 13A 13A
13 A (wejscie
400 VAC)

. . 40 A (wejscie
Bezpiecznik 20 A 30 A 30A 230 V AC)
przeciwprzepigciowy L
typu C MCB 20A 30A 30A 30 A (wejscie

400 VAC)
0463 930 301 -15 - © ESAB AB 2026



4 MONTAZ

Zalecane bezpieczniki i minimalny przekréj przewodéw

Maksymalna zalecana
dtugosé przediuzenia
przewodu

100 m/
330 stop

100 m/

330 stop 100 m / 330 stop

100 m / 330 stop

Minimalna zalecana
wielkosé
przediuzenia
przewodu

4 x 2,5 mm?

4 x 2,5 mm? 4 x 2,5 mm?

4 x 4 mm?2

Zalecane bezpieczniki i minimalny przekréj przewodéw

EM 350C PRO PULSE

EM 350Cw PRO PULSE

Napiecie sieciowe

400 V £15%, 3~50/60 Hz

Przekréj przewodu sieciowego 4 x 2,5 mm? 4 x 2,5 mm?
Maksymalny prad znamionowy |

max 14 A 21A
(MIG/MAG)
Lot 9A 13A
Bezpiecznik 20A 30A
przeciwprzepieciowy typu C MCB 20A 30 A

Maksymalna zalecana diugosé
przedtuzenia przewodu

100 m / 330 stop

100 m / 330 stop

Minimalna zalecana wielko$¢
przedtuzenia przewodu

4 x 2,5 mm?

4 x 2.5 mm?

UWAGA!

Zrédto pradu EM 350C PRO MV Synergiczne moze wykrywaé napiecie gtéwne 400 V lub

230 V i dostosowac sie do niego.

0463 930 301
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5 OBStUGA

Ogolne wskazowki bezpieczenstwa dotyczace obstugi urzadzenia znajduja sie w rozdziale
»BEZPIECZENSTWO” w niniejszej instrukcji. Nalezy je przeczytaé przed rozpoczeciem
korzystania z urzadzenia!

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

5.1 Przytacza

—_

Zewnetrzny panel sterowania
Centralne ztgcze Euro

3. Zigcze chiodziwa, NIEBIESKIE, do uchwytu  10. Przewdd sieciowy
spawalniczego (tylko EM 350Cw)

Ztgcze wlotowe gazu
Przetgcznik zasilania sieciowego, WE./WYL.

N

4. Ztacze ptynu chtodziwa, NIEBIESKIE, od 11. Mozliwos¢ zastosowania podgrzewacza CO,
uchwytu spawalniczego (tylko EM 350Cw) (opcjonalnego)
5. Przewdd do zmiany biegunowo$ci 12. Adapter wejscia drutu do Maraton Pac™
(opcjonalny)
6. Ujemny zacisk spawalniczy 13. Mechanizm podawania drutu
7. Dodatni zacisk spawalniczy 14. Wewnetrzny panel sterowania

0463 930 301 -17 - © ESAB AB 2026
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5.2 Maksymalne zalecane wartosci pradu dla
przewodoéw spawalniczych i masowych

Zalecane maksymalne wartosci pradu spawania dla przewodu spawalniczego/masowego
(miedzianego) w temperaturze otoczenia wynoszacej +40 °C i w normalnym cyklu 10

minutowym
Rozmiar Cykl pracy Spadek
przewodu mm? 100% 60% 35%, napiecia/ 10 m
50 250 A 280 A 320 A 0,352V /100 A
70 310 A 350 A 420 A 0,254 V /100 A
95 375 A 440 A 530 A 0,189V /100 A

5.3 Przylaczanie przewodéw spawalniczego i

masowego

Kabel zmiany biegunowosci stuzy do wyboru prawidtowej biegunowosci wyjscia pragdu spawania.
Prawidtowa biegunowos¢ jest okreslana przez drut wybrany do wykonania spawu. W celu

skonfigurowania urzgdzenia do pracy z dodatnig elektrodg, nalezy witozy¢ i zamocowac¢ przewdd
przetgczajgcy biegunowos¢ na dodatnim zacisku [+], a przewdd masowy na ujemnym zacisku [-].
Upewnic¢ sie, ze wszystkie potgczenia sg mocno i trwale zamocowane.

Zamocowacé zacisk roboczy do obrabianego przedmiotu w czystym miejscu. Nie mogg sie tam

znajdowac zadne zanieczyszczenia.

* W przypadku spawania MIG/IMAG/GMAW i MMA/SAMW/elektrodg przewdd spawalniczy mozna
podigczy¢ do dodatniego zacisku spawalniczego (+) lub ujemnego zacisku spawalniczego (-) w
zaleznosci od typu uzywanej elektrody. Zapoznac sie z zaleceniami producenta dotyczacymi

przewodoéw/elektrod.

54 Zmiana biegunowosci

Zrédto pradu jest dostarczane z przewodem do zmiany biegunowoséci podtgczonym do dodatniego
zacisku spawalniczego. W przypadku niektérych drutéw, np. drutéw rdzeniowych samoostonowych,
zalecane jest spawanie z biegunowos$cig ujemna.

W takim przypadku nalezy podtaczyé przewdd zmiany biegunowosci do ujemnego zacisku
spawalniczego (-), a przewdd masowy do dodatniego zacisku spawalniczego (+). Zapoznac¢ sie z

zaleceniami producenta przewodow/elektrod.

0463 930 301
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5.5 Wiagczanie/wylgczanie zasilania sieciowego

Wigczy¢ zasilanie sieciowe, ustawiajgc przetgcznik w pozyciji ,I”.
Wytgczy¢ urzadzenie, ustawiajgc przetacznik w potozeniu ,O”.

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

PRZESTROGA!
Nie nalezy wytgczaé Zzrédta pragdu w trakcie spawania (z obcigzeniem).

5.6 Uzytkowanie chtodnicy

ELP (ESAB Logic Pump)

EM 350Cw PRO SYNERGIC / EM350Cw PRO PULSE jest wyposazony w recyrkulator wody oraz w
system detekcji ELP (ESAB Logic Pump), ktéry sprawdza, czy weze doprowadzajgce chtodziwo sg
podtgczone. Chtodziwo z chiodnicy automatycznie zaczyna ptyng¢ po rozpoczeciu spawania.

UWAGA!
Chtodnica jest stosowana tylko do spawania MIG/IMAG/GMAW.

5.7 Hamulec szpuli

Sita hamowania szpuli powinna zosta¢ wyregulowana tak, aby zapobiec nadmiernemu podawaniu
drutu. Rzeczywista wymagana sita hamowania zalezy od predkosci podawania drutu oraz rozmiaru i
masy szpuli.

Nie przecigza¢ hamulca szpuli! Wysoka sita hamowania moze przecigzy¢ silnik i skroci¢ jego
zywotnos¢, co moze skutkowaé niskg jakoscig spawania.

Site hamowania szpuli mozna regulowaé za pomocg sruby imbusowej 6 mm umieszczonej posrodku
nakretki piasty hamulca.
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5.8 Zmiana i zatadunek drutu

1) Otworzy¢ lewe drzwi zrédta pradu

2) Odkreci¢ nakretke piasty hamulca, a nastepnie wymontowac szpule drutu.

3) Wiozy¢ nowg szpule drutu do modutu, umieszczajac jg na piascie szpuli.
4) Zamocowac szpule drutu na piascie szpuli, dokrecajgc nakretke piasty szpuli.

5) Wyprostowaé nowy drut spawalniczy na dlugosci 10—-20 cm i przeciggng¢ go przez
mechanizm podajnika drutu.

6) Zamknaé i zatrzasng¢ drzwi.

5.9 Wymiana rolek podajacych

Podczas zmiany typu lub rozmiaru drutu nalezy wymienic rolki podajgce, aby dopasowac je do
nowego typu lub rqzmiaru drutu. Informacje na temat prawidtowych rolek podajgcych mozna znalez¢
w zatgczniku CZESCI EKSPLOATACYJNE.

1) Otworzy¢ lewe drzwi podajnika drutu.

2) Odblokowac¢ rolki podajgce, obracajgc szybkg blokade o 1/3 obrotu (A) kazdej rolki
podajace;j.

0463 930 301 -21 - © ESAB AB 2026



5 OBSLUGA

3) Zmniejszy¢ nacisk na rolki podajgce, sktadajgc zespoty napinacza (B) w doét, aby zwolni¢
ramiona mechanizmu obrotu (C).

4) Wymontowaé rolki podajgce i zamontowaé nowe (zgodnie z zatgcznikiem CZESCI
EKSPLOATACYJNE).

5) Docisngé ponownie rolki podajgce, popychajgc ramiona mechanizmu obrotu (C) w dét i
zabezpieczajac je ramionami napinacza (B).

6) Zamocowac rolki podajgce, obracajgc szybkg blokade o 1/3 obrotu (A).

7) Zamkngc¢ i zatrzasnag¢ drzwi.

5.10 Wymiana prowadnic drutu

Po zmianie rodzaju drutu na inny moze by¢ konieczna wymiana prowadnic drutu na pasujgce do
nowego drutu. Informacje na temat doboru odpowiednich prowadnic drutu w zaleznosci od srednicy i
typu drutu mozna znalez¢ w zatgczniku CZESCI EKSPLOATACYJNE.

5.10.1 WiIlotowe prowadnice drutu

/'t

1) Odblokowac¢ szybka blokade (A) wlotowej prowadnicy drutu, rozktadajgc ja.
2) Wymontowaé wlotowg prowadnice drutu (B).

3) Zamontowa¢ odpowiednig wlotowg prowadnice drutu (zgodnie z zatgcznikiem CZESCI
EKSPLOATACYJNE).

4) Zablokowa¢ nowg wlotowg prowadnice drutu za pomoca szybkiej blokady prowadnicy
drutu (A).
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5.10.2 Srodkowa prowadnica drutu

1) Scisngé $rodowg prowadnice drutu i wyciggnaé, aby wymontowaé prowadnice (A).

2) W celu zamontowania srodkowej prowadnicy drutu nalezy scisng¢ prowadnice i wepchngé
ja na miejsce. Zaciski zablokujg prowadnice w miejscu.

5.10.3 Wylotowa prowadnica drutu

4
V7 <
'/‘//

d >,
™ ¥

1) Zwolni¢ docisk na ramie dociskowe przedniej rolki podajgcej, obracajgc przednie ramie
napinajgce na zewnatrz.

2) Wymontowac dolng przednig rolke podajaca.

3) Wymontowac¢ srodkowg prowadnice drutu.

4) Odblokowa¢ szybkg blokade (A) wylotowej prowadnicy drutu rozktadajac ja.
5) Wymontowaé wylotowg prowadnice drutu (B).

6) Zamontowa¢ nowg wylotowg prowadnice drutu.

7) Zablokowaé nowg wylotowg prowadnice drutu na swoim miejscu za pomocg szybkiej
blokady prowadnicy drutu (A).

8) Ponownie zamontowac dolng przednig rolke podajaca.

5.11 Ustawianie docisku rolki

Docisk rolek podajgcych nalezy regulowaé niezaleznie, w zaleznos$ci od typu i Srednicy drutu. Docisk
przedniej rolki podajgcej powinien by¢ nieco wyzszy niz docisk tylnej rolki podajgce;j.
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1) Sprawdzi¢, czy drut porusza sie swobodnie przez prowadnice drutu i ustawic¢ docisk rolki
podajacej. Nie dokrecac zbyt mocno.

Voo
A- -
Yeooooo
A

50mm

)
E]
3

Rysunek A. Rysunek B.

2) W celu sprawdzenia, czy docisk podawania zostat ustawiony prawidtowo, mozna podaé
drut do izolowanego przedmiotu, np. kawatka drewna.

Po zblizeniu uchwytu spawalniczego na odlegtos¢ okoto 5 mm do kawatka drewna
(rysunek A), rolki podajnika powinny sie przesungé.

Jesli uchwyt spawalniczy zostanie przyblizony na odlegtos¢ okoto 50 mm do kawatka
drewna, to drut powinien wysungc sie i zgig¢ (rysunek B).

Ponizsza tabela przedstawia przyblizone ustawienia docisku rolek podajgcych w
standardowych warunkach przy prawidtowo ustawionej sile hamowania szpuli. Jesli
przewody uchwytu spawalniczego sg dtugie, brudne lub zuzyte, moze by¢ konieczne
zwiekszenie ustawienia docisku. W kazdym przypadku nalezy zawsze sprawdzi¢
ustawienie docisku rolek, podajgc drut do izolowanego przedmiotu w sposdb opisany
powyze;j.

Srednica drutu (mm)| 0,6 0,8 1,0 1,2 1,4 1,6
(cale) | 0,023 0,030 0,040 0,045|0,052| 1/16
Regulacja cisnienia
Materiat drutu | Fe, stal | Zespdt napinacza 2,5
nierdze |1
wna Zespot napinacza 3-3,5
2
Rdzeni | Zespét napinacza 2
owy 1
Zespdt napinacza 2,5-3
2

1. Zespdt napinacza 1 2. Zespot napinacza 2

3) Piasta szpuli drutu jest wyposazona w hamulec cierny. Jesli jest to konieczne, regulacje
mozna wykonac, obracajgc nakretkg blokujgca szpuli wewnatrz otwartego konca piasty w
prawo w celu dokrecenia hamulca. Prawidtowa regulacja spowoduje, ze ruch po obwodzie
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szpuli drutu nie bedzie kontynuowany na odcinku dtuzszym niz 3—5 mm po zwolnieniu
spustu. Drut elektrodowy powinien by¢ luzny, ale nie spadac ze szpuli drutu.
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6 PANEL STEROWANIA

6.1 Zewnetrzny panel sterowania

RUSTLER

1. Przycisk wyboru procesu 4. Prawe pokretto potencjometru
2. Przycisk wyboru parametrow 5. Zadania
3. Lewe pokretto potencjometru

Przycisk wyboru procesu (1)

Za pomocg tego przycisku mozna wybierac rézne procesy spawalnicze, takie jak MIG, MIG SYN,
MIG SPOT i MMA. Gdy maszyna jest wigczana, domysinie znajduje sie trybie MIG. Nacisnac ten
przycisk, aby zmienia¢ pomiedzy MIG SYN / MIG SPOT / MMA i z powrotem.

Przycisk wyboru parametrow (2)

Przycisk wyboru parametréow stuzy do przetgczania funkcji spustu uchwytu spawalniczego pomiedzy
spustem, indukcyjnoscig i menu.

Tryb spustu

W celu uzyskania dostepu do funkcji nalezy nacisng¢ przycisk wyboru
parametréw i przytrzymac go, az podswietli sie symbol trybu spustu. Na
lewym wyswietlaczu pojawi sie komunikat TRG, a na prawym 2T lub 4T.
Wybra¢ 2T lub 4T, obracajac pokrettem prawego potencjometru (4).
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Dynamika tuku

W celu uzyskania dostepu do funkcji nalezy nacisngé¢ przycisk wyboru
parametréw i przytrzymacé go, az podswietli sie symbol dynamiki tuku. Na
lewym wyswietlaczu pojawi sie komunikat IND, a na prawym warto$¢

wielkosci. Obracac¢ pokrettem prawego potencjometru, aby zwiekszy¢ lub
zmniejszy¢ warto$¢ dynamiki tuku.

MENU

W menu znajduje sie szereg zmiennych spawania, do ktérych mozna
uzyskac dostep. W celu uzyskania dostepu do zmiennych spawania

M EN U nalezy nacisng¢ przycisk wyboru parametrow i przytrzymac go, az
podswietli sie IKONA menu. Ponownie nacisna¢ ten przycisk, aby przejsc¢
do menu zmiennych spawania. Na lewym wys$wietlaczu pojawi sie
zmienna do regulacji, a na prawym wyswietlaczu pojawi sie wartosc.

Uzy¢ lewego potencjometru, aby wybra¢ zgdang zmienng spawania i
uzy¢ prawego potencjometru, aby zwieksza¢ lub zmniejsza¢ wartosci.

UWAGA!
Lista funkcji MENU bedzie sie r6zni¢ w zaleznosci od wybrane;
aplikaciji.

Lewe pokretto potencjometru (3)

W trybie MIG/IMAG/GMAW/FCAW pokretto to stuzy do regulacji napiecia spawania, tabela
parametréw znajduje sie w przedziale podajnika drutu.

W trybie MIG SYN (EM 350C PRO SYNERGIC) obrét pokretta powoduje wybranie ustawienia
napiecia TRIM. W funkcji TRIM obrot pokretta w prawo zwieksza napiecie o 0,1 V, wartos¢
maksymalna wynosi +5 V.

Prawe pokretto potencjometru (4)

W trybie MIG/IMAG/GMAW/FCAW, prawe pokretto reguluje predkos$¢ podawania drutu. Optymalna
wymagana predkos¢ podawania drutu zalezy od zastosowania spawania, typu materiatu i grubosci.
Predkos$¢ podawania drutu mozna ustawi¢ z wykorzystaniem tabeli parametréow znajdujgcej sie w
przedziale podajnika drutu.

W trybie MIG SYN obrét prawego pokretta powoduje wybranie predkosci podawania drutu lub
grubosci drutu. Wartoscig domysing jest predko$¢ podawania drutu, a grubosé moze by¢ wybrana
w ukrytych funkcjach.

W trybach MMA pokretto to reguluje prad wyjSciowy spawania.
Zadania (5)

Dostepnych jest 5 przyciskéw zadan, ktére mozna wykorzysta¢ do zapisania biezgcych danych
spawania w celu pdzniejszego przywotania. Te 5 przyciskow jest zarezerwowanych dla proceséw
wykorzystujgcych drut.

Po ustaleniu zgdanych parametrow spawania uzytkownik moze nacisng¢ i przytrzymac przyciski
1-5, aby zapisa¢ biezagce dane spawania.

W celu przywotanie wszelkich zapisanych danych spawania, uzytkownik moze wybraé dowolne z 5
zapisanych zadan, naciskajgc odpowiedni przycisk.
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6.2 Opis wskaznikéw LED

Wskaznik

Opis

MIG/MAG

Proces ze sterowaniem statym napieciem polega na tym, ze
ustawione napiecie i predkos¢ podawania drutu sg ustawione
niezaleznie od siebie.

v

'SYN

MIG/MAG SYN

Proces z synergicznym napieciem i indukcyjno$cig powigzanymi z
predkoscig podawania drutu przy wykorzystaniu wstepnie okreslonych
synergicznych programdéw liniowych, ktére zapewniajg stabilne
parametry tuku. Proces ten wykorzystuje zwarcie, w trybie transferu
kulistego i rozpryskowego.

MIG/MAG - PULSE

Przetgczanie pradu pomiedzy wysokim prgdem szczytowym a niskim
prgdem bazy przy zadanej czestotliwosci.

MIG/MAG SPOT

Spawanie punktowe jest uzywane do fgczenia punktowego cienkich
blach.

UWAGA!
Nie mozna skroci¢ czasu spawania, zwalniajgc spust.

MMA

Spawanie MMA okreslane jest réwniez spawaniem z wykorzystaniem
elektrod otulonych. Podczas zajarzania tuku elektroda topi sie, a jej
otulina wytwarza zuzel ochronny.

A
Vv

Zmierzone napiecie

Zmierzona wartos$¢ napiecia spawania V na wyswietlaczu jest srednig
wartoscig numeryczng, ktéra jest obliczana podczas spawania bez
zakonczenia spoiny.

Trim

Dostosowywanie

Dostosowywanie jest procesem regulacji parametru w akceptowalnym
zakresie.

Ta funkcja jest dostepna tylko w przypadku spawania MIG/MAG
Synergic.

Zmierzone natezenie pradu elektrycznego

Zmierzona wartos$¢ pradu spawania A na wyswietlaczu jest srednig
wartoscig numerycznag, ktéra jest obliczana podczas spawania bez
zakonczenia spoiny.

A
2.

Predkos¢ podawania drutu

Zmierzona wartos¢ szybkosci podawania drutu pokazywana na
wyswietlaczu jest Srednig wartoscig liczbowa, ktéra jest obliczana
podczas spawania bez uwzgledniania zakohczenia spoiny.
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Wskaznik

Opis

Grubos¢

Wybrana grubos$é na wyswietlaczu dla spawanego przedmiotu
obrabianego.

Ta funkcja jest dostepna tylko w przypadku spawania MIG/MAG
Synergic.

Czas

Czas wybrany na wyswietlaczu dla punktu i czasu odpoczynku w
sekundach.

Ta funkcja jest dostepna tylko w przypadku spawania MIG/MAG Spot.

2-taktowy
Ta kontrolka miga na zielono i wyswietla symbol 2T.

W spawaniu 2-taktowym wstepny wyptyw gazu rozpoczyna sie w
chwili nacisniecia spustu uchwytu spawalniczego. Nastepuje
rozpoczecie procesu spawania. Zwolnienie spustu catkowicie
zatrzymuje spawanie i rozpoczyna wyptyw konczacy gazu.

4-taktowy
Ta kontrolka Swieci na zielono i wyswietla symbol 4T.

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
nacidniecia spustu. Zostaje wtedy zatrzymane podawanie drutu i
gasnie tuk, a po zwolnieniu spustu rozpoczyna sie wyptyw konczacy
gazu.

Dynamika tuku

Dynamika tuku stuzy do regulacji intensywnosci tuku spawalniczego.
Nizsze ustawienia powodujg, ze tuk jest bardziej miekki i mniej jest
rozpryskow spawalniczych. Wyzsze ustawienia zapewniajg silniejszy
tuk napedowy, co moze zwiekszy¢ penetracje spoiny. Miekki oznacza
maksymalng indukcyjnos¢, a twardy oznacza minimalng indukcyjnosc.

Zabezpieczenie termiczne

Zrédto pradu spawania posiada zabezpieczenie przed przegrzaniem,
ktdére zatgczy sie, jesli temperatura bedzie zbyt wysoka. W takich
przypadkach prad spawania zostaje przerwany i wigcza sie kontrolka
przegrzania. Kiedy temperatura obnizy sie do normalnej temperatury
roboczej, nastgpi automatyczny reset zabezpieczenia przed
przegrzaniem.
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Tryb 2-taktowy (spawanie bez tuku koncowego)
ON

Welding OFF OFF
torch

switch

Shield Open circuit voltage
gas

Welding
voltage

Wire
inching
speed

Welding
current

L L
Pre'gas * ° Arc Weld Qr:g ‘Burn  Post gds

start back

Tryb 4-taktowy (spawanie bez tuku korhcowego)
ON ON

Welding
torch OFF OFF OFF
switch

Shield Open circuit voltage :
gas :

Welding
voltage

Wire
inching
speed

Welding
current —

P Arc Arc Crater Post gas
re gas start H¥eld end control g

back
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6.3 Wewnetrzny panel sterowania

Fe

Fe MCW

Fe FCW Rutile CO2

CrNi Ar

AlMg Ar+2-2.5%C02
AlSi g Ar+5-10%CO2

CusSi d Ar+15-20% CO:

Self-shielded -No gas/Shelf-Shielded-

224

1. Przycisk wyboru materiatu 3. Przycisk wprowadzania drutu i przedmuchu
gazu
2. Przycisk wyboru Srednicy drutu 4. Przycisk wyboru gazu (tylko wariant Synergic)

Przycisk wyboru materiatu

Stuzy do wybierania spawanego materiatu bazowego dla optymalnej charakterystyki tuku.
Przycisk wyboru srednicy drutu

Stuzy do wyboru srednicy zainstalowanego drutu.

Przycisk przesuwania drutu i przedmuchu gazu

Wprowadzanie 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 MIG/MAG/GMAW.

Przedmuch gazu jest uzywany podczas pomiaru przeptywu gazu albo wydmuchiwania powietrza
lub wilgoci z elastycznych przewoddw gazowych przed rozpoczeciem spawania. Plukanie gazem
dziata przez 15 s po nacisnieciu przycisku ptukania gazem lub spustu uchwytu spawalniczego albo
do ponownego nacisniecia. Ptukanie gazem odbywa sie bez napiecia i bez rozpoczynania
podawania drutu. Ta funkcja jest aktywna tylko w zastosowaniach MIG/MAG/GMAW.

Przycisk wyboru gazu

Stuzy do wyboru odpowiedniego typu gazu, ktory jest aktualnie podtgczony do urzadzenia na
wewnetrznym panelu sterowania.
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6.4 Wybdr menu

6.41 MIG/MAG/GMAW i MIG/IMAG/GMAW SYN

W trybie MIG/MAG/GMAW nalezy trzykrotnie nacisng¢ przycisk wyboru parametréw, aby przejsé do
opcji MENU. Wybra¢ kolejno zgdang funkcje spawania, obracajgc lewym pokrettem potencjometru, i
ustawi¢ zgdang wartos¢, obracajac prawym pokrettem potencjometru.

Symbol lewego Funkcja Domysinie Ustawienia na prawym
wyswietlacza wyswietlaczu
B-B Upalanie elektrody 0,1 0,01-0,35
CRA Czas wypetniania krateru |0 0,0-9,9
PRG Przedwyptyw 0,1 0,5-9,9
POG Powyptyw 0,5 0,5-9,9
RIN Predkos$¢ dojazdowa WL, WE./WYL.
(Run-in)

Upalanie elektrody (B-B)

Czas upalania elektrody to opdznienie miedzy momentem, w ktérym drut zaczyna hamowat, a
momentem, w ktérym zrodto zasilania wytgcza wyjscie spawalnicze.

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

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

Wypetnianie krateru (CRA)

Wypetnianie krateru umozliwia kontrolowang redukcije ciepta i wielkosci jeziorka spawalniczego
podczas konczenia spoiny. Utatwia to unikniecie poréw, pekniec¢ cieplnych i tworzenia sie krateru w
spoinie.

Przeptyw wstepny (PRG)

Poczatkowy wyptyw stuzy do kontroli czasu, w trakcie kiérego wyptywa gaz ostonowy, zanim
zostanie zajarzony tuk.

Powyptyw (POG)
Kontrola czasu, w ktérym wyptywa gaz ostonowy po wygaszeniu tuku.
Predkos¢ dojazdowa (RIN)

Predkos¢ dojazdowa podaje drut z niskg predkoscia, az nastgpi kontakt elektryczny z przedmiotem
obrabianym.

6.4.2 PULSU

W trybie MIG/IMAG/GMAW nalezy trzykrotnie nacisng¢ przycisk wyboru parametréw, aby przejsé¢ do
opcji MENU. Wybrac¢ kolejno zgdang funkcje spawania, obracajgc lewym pokrettem potencjometru, i
ustawi¢ zadang wartos¢, obracajac prawym pokrettem potencjometru.

Symbol lewego Funkcja Domysinie Ustawienia na prawym
wyswietlacza wyswietlaczu

CRA Czas wypetniania krateru |0 0,0-9,9

PRG Przedwyptyw 0,1 0,5-9,9

POG Powyptyw 0,5 0,5-9,9
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Symbol lewego Funkcja Domysinie Ustawienia na prawym
wyswietlacza wyswietlaczu
HTS Sekwencje goragcego 0 50-150%
startu
HTT Czas goracego startu 0,1 0,1-10,0 s
CRS Predkos¢ podawania 100 0-100%
drutu podczas
wypetniania krateru

Upalanie elektrody (B-B)

Czas upalania elektrody to opdznienie miedzy momentem, w ktérym drut zaczyna hamowad, a
momentem, w ktérym zrodto zasilania wytgcza wyjécie spawalnicze.

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

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

Wypetnianie krateru (CRA)

Wypetnianie krateru umozliwia kontrolowang redukcje ciepta i wielkosci jeziorka spawalniczego
podczas koriczenia spoiny. Utatwia to unikniecie poréw, pekniec¢ cieplnych i tworzenia sie krateru w
spoinie.

Przeptyw wstepny (PRG)

Poczatkowy wyptyw stuzy do kontroli czasu, w trakcie ktérego wyptywa gaz ostonowy, zanim
zostanie zajarzony tuk.

Powyptyw (POG)
Kontrola czasu, w ktérym wyptywa gaz ostonowy po wygaszeniu tuku.
Predkos¢ dojazdowa (RIN)

Funkcja predkosci dojazdowej umozliwia podawanie drutu z niskg predkoscia, az nastgpi kontakt
elektryczny z obrabianym przedmiotem.

Sekwencje goracego startu (HTS)

Funkcja gorgcego startu zwieksza predkos¢ podawania drutu i napiecie przez okreslony czas przy
starcie procesu spawania.

Czas goracego startu (HTT)

Predkos¢ podawania drutu podczas goracego startu mozna ustawic jako warto$¢ procentowg
(50-150%) ustawionej predkosci podawania drutu.

Predkos¢ podawania drutu podczas wypetniania krateru (CRS)

Predkos¢ podawania drutu podczas wypetniania krateru mozna ustawi¢ jako warto$¢ procentowg
(0—100%) ustawionej predkosci podawania drutu.
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6.4.3 Ukryte funkcje MIG/IMAG/GMAW i MIG/IMAG/GMAW
SYN/PULSE

Nacisna¢ i przytrzymac przycisk wyboru parametréw, aby przej$¢ do ukrytych opcji MENU (bez
spawania). Wybra¢ zadang funkcje, obracajgc pokrettem lewego potencjometru i wyregulowac
wartos¢, obracajgc pokrettem prawego potencjometru.

Symbol lewego Funkcja Domyslnie Ustawienia na prawym

wyswietlacza wyswietlaczu

DIS Wyswietla wartosé WEFS (szybkos¢ | WFS/AMP
podczas spawania podawania drutu)

SYN Punkt pracy w synergii WES (szybkos¢ |WFS/THI

podawania drutu)

UNT Jednostka (metryczna lub | MPM MPM/IPM
imperialna)

TJS Wybér zadania za WYL. WE. /WYL,
pomocg spustu

RMT Przystawka zewnetrzna | WYL. WL /WYL,

VEN Nr wersji V4.0 -

RES Ustawienia domysine Nie Nie/Tak

Wyswietlacz (DIS)

Ta funkcja umozliwia wyswietlanie predkosci podawania drutu (WFS) lub natezenia pradu
elektrycznego (AMP) podczas spawania.

Synergia (SYN)

Ta funkcja umozliwia ustawienie punktu pracy maszyny na podstawie predkosci podawania drutu
(WFS) lub grubosci materiatu (THI).

Jednostka (UNT)

Ta funkcja umozliwia przetgczanie jednostek predkosci podawania drutu i grubosci pomiedzy
systemem metrycznymi a imperialnymi.

Wybér zadania za pomoca spustu (TJS)

Ta funkcja umozliwia wybdér réznych pamieci danych spawania poprzez nacisniecie spustu uchwytu
spawalniczego. Jednokrotne naci$niecie spustu aktywuje zadanie 1, a dwukrotne nacisniecie spustu
aktywuje zadanie 2. Ta sama procedura powinna byé stosowana dla wszystkich zdan.

Nr wersji (VEN)
Ta funkcja umozliwia wyswietlanie wersji oprogramowania systemu.
Reset (RES)

Ta funkcja przywraca domy$ine ustawienia fabryczne. W wyniku resetowania wszystkie zapisane
zadania zostang usuniete.

RMT

Ta funkcja powoduje wytgczenie zdalnego sterowania uchwytem spawalniczym.
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6.4.4 Uchwyt spawalniczy MIG/IMAG /IGMAW SPOT

W trybie MIG/IMAG/GMAW SPOT nalezy trzykrotnie nacisng¢ przycisk wyboru parametréw, aby
przejs¢ do opcji MENU. Wybra¢ zgdang funkcje, obracajgc pokrettem lewego potencjometru i
wyregulowaé warto$¢, obracajgc pokrettem prawego potencjometru.

Symbol lewego Funkcja Domyslnie Ustawienia na prawym
wyswietlacza wyswietlaczu

B-B Upalanie elektrody 0,1 0,01-0,35

SIT Czas spotu 0,1 0,1-5,0

DWE Czas wytrzymania 0,1 WYt./0,1-5,0

POG Powyptyw 0,5 0,5-9,9

Upalanie elektrody (B-B)

Czas upalania elektrody to opdzZnienie miedzy momentem, w ktérym drut zaczyna hamowaé, a
momentem, w ktérym Zrédto zasilania wytgcza wyjscie spawalnicze.

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

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

Czas spotu (S/T)

Czas spotu to czas, w ktérym tuk pozostanie wtaczony po nacisnieciu spustu.

Czas wytrzymania (DWE)

Czas wytrzymania jest uzywany do definiowania czasu bez tuku pomiedzy zgrzeinami punktowymi.
Powyptyw (POG)

Kontrola czasu, w ktéorym wyptywa gaz ostonowy po wygaszeniu tuku.

6.4.5 Ukryte funkcje dla MIG/MAG/GMAW SPOT

Nacisng¢ i przytrzymac przycisk wyboru parametréw, aby przejs¢ do ukrytych opcji MENU (bez
spawania). Wybra¢ zadang funkcje, obracajgc pokrettem lewego potencjometru i wyregulowac
wartos¢, obracajac pokrettem prawego potencjometru.

Symbol lewego Funkcja Domysinie Ustawienia na prawym
wyswietlacza wyswietlaczu
DIS Wyswietla wartos¢ WFS (szybko$¢ | WFS/AMP
podczas spawania podawania drutu)
UNT Jednostka (metryczna lub | MPM MPM/IPM
imperialna)
VEN Nr wers;ji V4.0 -
RES Ustawienia domysine Nie Nie/Tak

Wyswietlacz (DIS)

Ta funkcja umozliwia wyswietlanie predkosci podawania drutu (WFS) lub natezenia pradu
elektrycznego (AMP) podczas spawania.

Jednostka (UNT)

Ta funkcja umozliwia przetgczanie jednostek predkosci podawania drutu i grubosci pomiedzy
systemem metrycznymi a imperialnymi.
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Nr wersji (VEN)
Ta funkcja umozliwia wys$wietlanie wersji oprogramowania systemu.
Reset (RES)

Ta funkcja przywraca domy$ine ustawienia fabryczne. W wyniku resetowania wszystkie zapisane
zadania zostang usuniete.

6.4.6 MMA/SMAW/Elektroda

W trybie MMA nacisna¢ przycisk wyboru parametréw wtedy, gdy pojawi sie opcja MENU. Wybra¢
zadang funkcje (HOT, ARC), obracajgc pokrettem lewego potencjometru i wyregulowac wartos¢,
obracajgc pokrettem prawego potencjometru.

Symbol lewego Funkcja Domysinie Ustawienia na prawym
wyswietlacza wyswietlaczu

HOT Goracy start AUT 0-10

ARC Moc tuku AUT 0-10

Goracy start

Funkcja gorgcego startu chwilowo zwieksza natezenie prgdu na poczgtku spawania, aby ograniczy¢
ryzyko wystgpienia braku przetopu na poczatku spoiny.

Moc tuku

Funkcja mocy tuku okresla zmiany prgdu towarzyszgce zmianom dtugosci tuku podczas spawania.
Stosowac niskg wartos¢ mocy tuku w celu uzyskania tagodnego tuku z mniejszg iloScig rozpryskow
oraz uzywac wysokiej wartosci, aby wytworzy¢ goracy i opadajacy tuk.

6.4.7 Ukryte funkcje MMA/SMAW/Elektrody

Nacisng¢ i przytrzymac przycisk wyboru parametréw, aby przejs¢ do ukrytych opcji MENU (bez
spawania). Wybra¢ zgdang funkcje (RES, VER), obracajgc pokrettem lewego potencjometru i
wyregulowaé warto$¢, obracajgc pokrettem prawego potencjometru.

Symbol lewego Funkcja Domysinie Ustawienia na prawym
wyswietlacza wyswietlaczu

VEN Nr wersji V4.0 -

RES Ustawienia domysine Nie Nie/Tak

Nr wersji (VEN)
Ta funkcja umozliwia wyswietlanie wersji oprogramowania systemu.
Reset (RES)

Ta funkcja przywraca domy$ine ustawienia fabryczne. W wyniku resetowania wszystkie zapisane
zadania zostang usuniete.
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7 KONSERWACJA

OSTRZEZENIE!

Na czas czyszczenia i konserwacji nalezy odtgczy¢ zasilanie sieciowe.

PRZESTROGA!

Ostony bezpieczenstwa mogg zdejmowac wytgcznie osoby przeszkolone z zakresu urzgdzen
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.

7.1

Rutynowa konserwacja

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

Czestotliwosé

Zakres konserwacji

Co 3 miesigce

Wyczyscié i wymienié

Wyczysci¢ zaciski
spawalnicze.

N\

Sprawdiic’: lub wymienié
przewody spawalnicze.

Co 6 miesiecy

nieczytelne etykiety.

Wyczysci¢ wnetrze
urzadzenia. Uzy¢
suchego sprezonego
powietrza pod nizszym
cisnieniem.

7.2

Czyszczenie zrodia pradu

Aby zachowac jak najlepszg wydajnosc¢ i zwiekszy¢ trwatos¢ zrédta pradu, nalezy regularnie czysci¢

produkt. Czestotliwos¢ czyszczenia jest zalezna od:

* procesu spawania
* czasu trwania tuku
* Srodowiska pracy
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7 KONSERWACJA

A PRZESTROGA!
Nalezy upewni¢ 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.

A PRZESTROGA!
Naprawy, czyszczenie i prace elektryczne powinny by¢ wykonywane przez technika
autoryzowanego serwisu firmy ESAB. Nalezy stosowaé wytgcznie oryginalne czesci zamienne
i eksploatacyjne firmy ESAB.

1) Odigczy¢ zrédito pragdu od zasilania sieciowego.

OSTRZEZENIE!
Na czas czyszczenia i konserwacji nalezy odfgczy¢ zasilanie sieciowe.

ﬂo

6 Nm 0.6 Nm/
53 Ib-in + 5.3 Ib-in

2) Wykreci¢ sruby i wymontowaé panele.

2

k .

<

3) Oczyscic obie strony Zrodta zasilania przy uzyciu suchego sprezonego powietrza pod
cisnieniem ponizej 4 baréw (58 psi).

Z.

7
NN

4) Upewni¢ sie, ze na zadnej czesci zrodia zasilania nie pozostat pyt.

5) Po wyczyszczeniu ponownie ztozy¢ zrédto pradu i wykonac testy zgodnie z normg IEC
60974-4. Postepowac zgodnie z procedurg opisang w czesci ,Po naprawie, kontroli i
tescie” w instrukcji serwisowe;j.

7.3 Chtodnica

Kurz, drobiny, opitki itp.
Strumien powietrza przeptywajgcy przez chifodnice niesie czgsteczki, ktdre zostajg w niej uwiezione,
szczegOlnie w brudnym srodowisku roboczym.

W rezultacie dochodzi do zmniejszenia zdolnosci chtodzenia.

0463 930 301 -38 - © ESAB AB 2026



7 KONSERWACJA

Uktad chtodziwa

W uktadzie nalezy stosowac zalecane chtodziwo, w przeciwnym razie moze dojs¢ do zablokowania
pompy, potgczen wodnych, przewodéw wodnych lub wymiennika ciepta. Stosowanie innych cieczy
chtodzgcych oprécz gotowego chtodziwa ESAB moze spowodowac uszkodzenie sprzetu i
uniewaznienie gwarancji na produkt.

7.4 Uzupetnianie chiodziwa

Uzywac tylko gotowego chtodziwa ESAB. Patrz rozdziat ,AKCESORIA”.

* Napetnic¢ chtodziwem (poziom ptynu nie moze przekracza¢ gérnego oznaczenia ani znajdowac sie
ponizej dolnego oznaczenia).

PRZESTROGA!
Chtodziwo nalezy traktowac¢ jak odpady chemiczne.

UWAGA!

Podtgczajgc uchwyt spawalniczy lub weze chtodziwa o dlugosci 5 m lub diuzsze, nalezy
uzupetni¢ poziom chtodziwa do maksimum. Podczas uzupetniania ptynu chtodzgcego nie
trzeba odtgczaé wezy chtodziwa.

=)

®

MAX

MIN
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7 KONSERWACJA

7.5 Kontrola, czyszczenie i wymiana

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

A PRZESTROGA!
Procedura czyszczenia powinna by¢ przeprowadzana przez upowaznionego technika serwisu.

Mechanizm podawania drutu
Nalezy regularnie sprawdzac, czy podajnik drutu nie jest zablokowany przez zanieczyszczenia.

* Regularne czyszczenie i wymiana zuzytych czesci mechanizmu podajnika drutu zapewnig
bezproblemowe podawanie drutu. Jesli wstepne naprezenie bedzie zbyt duze, moze doj$¢ do
przedwczesnego zuzycia rolki dociskowej, rolki podajgcej i prowadnicy drutu.

* Oczysci¢ prowadniki i inne czesci mechaniczne podajnika drutu za pomocg sprezonego powietrza
w regularnych odstepach czasu lub jesli podawanie drutu wydaje sie zbyt wolne.

*  Wymiana dysz.

* Kontrola kotfa jezdnego.

*  Wymiana zestawu két zebatych.

Uchwyt szpuli
W regularnych odstepach czasu sprawdzac tuleje piasty hamulca oraz nakretke piasty hamulca pod
katem zuzycia oraz prawidtowego zablokowania. W razie potrzeby wymienié.

Uchwyt spawalniczy

Regularne czyszczenie i wymiana czesci eksploatacyjnych uchwytu spawalniczego zapewnig
bezproblemowe podawanie drutu. Nalezy regularnie przedmuchiwa¢ prowadnice drutu i czy$cic
koncowke kontaktows.

Po wyczyszczeniu i wykonaniu testéw zgodnie z normg IEC 60974-4. Postepowac zgodnie z
procedurg opisang w czesci ,Po naprawie, kontroli i tescie” w instrukcji serwisowe;.
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8 KODY BLEDOW

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

Ekrany

\'} Trim A & ¥+ S

i I oy I I
) Y. () Wy . (I

8.1 Objasnienia kodoéw btedéw

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.

Kod btedu | Opis
Err 002

Spust uchwytu spawalniczego jest wcisniety przez caty czas lub wystepuje zwarcie

w obwodzie sygnatu spustu uchwytu spawalniczego i nie powstaje tuk.

Dziatanie:

1. Sprawdzi¢, czy przetgcznik spustu uchwytu spawalniczego nie byt wcisniety przy
wigczonym zrédle pradu.

2. Po zwolnieniu spustu nalezy sprawdzi¢, czy w przetaczniku uchwytu
spawalniczego nie wystepuje zwarcie.

Err 205

Gniazdo wejsciowe traci faze podczas podtgczania przewoddéw wejsciowych do

gnhiazda.

Dziatanie:

1. Sprawdzi¢ stan zasilania sieciowego i sprawdzi¢, czy wszystkie potgczenia sg
prawidiowe.

2. Sprawdzi¢, czy zrodto pradu jest podtaczone do znamionowego wejsciowego
napiecia sieciowego i wigczy¢ zasilanie za pomocg przetgcznika zasilania
sieciowego.

Err 206 /

Zrédto pradu pracuje dtuzej, niz trwa cykl pracy.

Dziatanie:

1. Zaczekaé, az zrodto pradu ostygnie.

2. Sprawdzi¢, czy nie przekroczono danych znamionowych Zrédta pradu.

3. Sprawdzi¢, czy zrédto pradu jest podtgczone do znamionowego wejsciowego
napiecia sieciowego i wigczy¢ zasilanie za pomocg przetgcznika zasilania
sieciowego.

0463 930 301 -4 - © ESAB AB 2026



8 KODY BLEDOW

Kod btedu | Opis

Btad 215
Wykryto zwarcie na wyjsciu podczas btednego nacisniecia spustu.

Dziatanie:

1. Upewnic sie, ze przewody spawalnicze sg prawidtowo zamontowane na
zaciskach spawalniczych.

2. Wytgczy¢ zrodto pradu i odczekac kilka minut.

Blad 216
Prad wyjsciowy powyzej ograniczenia projektowego.

Dziatanie:

1. Sprawdzi¢, czy nie przekroczono danych znamionowych zrédta pradu.
2. Wylgczyc€ zrédto pradu i odczekac kilka minut.
3. Ustawic¢ zrodio zasilania na znamionowe napiecie wyjsciowe i znamionowy prad.

Biad 311
Prad silnika podajnika drutu przekracza ograniczenia projektowe.

Dziatanie:

1. Sprawdzi¢ prowadnik, oczysci¢ sprezonym powietrzem. Wymieni¢ prowadnik,
jesli jest uszkodzony lub zuzyty.

2. Sprawdzi¢ nastawe docisku drutu i w razie potrzeby wyregulowac.

3. Sprawdzi¢ rolki napedu pod katem zuzycia i w razie potrzeby wymienic.

4. Sprawdzi¢, czy szpula spoiwa obraca sie bez wiekszego oporu.

W razie potrzeby wyregulowac¢ piaste hamulca.
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9 USUWANIE USTEREK

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

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

Typ usterki Dziatanie naprawcze

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

Sprawdzi¢, czy przewody sieciowy, spawalniczy i masowy zostaty
odpowiednio podtgczone

Sprawdzi¢, czy ustawiono odpowiednig wartos¢ pradu.

Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania sieciowego.

Zabezpieczenie termiczne | Upewni¢ sie, ze nie zostaty przekroczone dane znamionowe Zrédta
czesto sie zatgcza pradu (1j. czy urzadzenie nie jest przecigzone).

Sprawdz, czy temperatura otoczenia nie przekracza temperatury
40°C/104°F obowigzujacej dla cyklu pracy.

Staba wydajnosé Sprawdzi¢, czy kable pragdu spawania i powrotu sg prawidtowo
spawania podtgczone.

Sprawdzi¢, czy ustawiono odpowiednig wartos¢ pradu.

Sprawdz, czy zastosowano odpowiednie druty spawalnicze.

Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania sieciowego.

Mechanizm podajnika Oczysci¢ prowadniki i inne czesci mechaniczne podajnika drutu za
drutu dziata wolno pomocg sprezonego powietrza.

Oczysci¢ i wyregulowac nacisk rolki zgodnie z tabelg na naklejce na
lewych drzwiach.

Stabe chtodzenie Wyczysci¢ chtodnice sprezonym powietrzem.

Sprawdzi¢ poziom chtodziwa.

Sprawdz, czy temperatura otoczenia nie przekracza temperatury
40°C/104°F obowigzujacej dla cyklu pracy.
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10 KALIBRACJA | WERYFIKACJA

OSTRZEZENIE!

Kalibracja i weryfikacja powinny by¢ przeprowadzane przez wyszkolonego technika
serwisowego dysponujgcego odpowiednim przeszkoleniem w zakresie technologii spawania i
pomiaréw. Technik powinien mie¢ wiedze o zagrozeniach, ktére mogg wystgpi¢ podczas
spawania i pomiaru oraz powinien podejmowac niezbedne dziatania zabezpieczajgce!

10.1 Metody pomiaru i tolerancje

Podczas kalibracji i weryfikacji referencyjny przyrzad pomiarowy musi wykorzystywac te samg metode
pomiaru w zakresie DC (usrednianie i korekte zmierzonych wartosci). Do przyrzgdéw referencyjnych
stosuje sie szereg metod pomiarowych, np. TRMS (rzeczywista warto$¢ skuteczna), RMS (warto$é
skuteczna) i skorygowana $rednia arytmetyczna. W Rustler EM PRO zastosowano metode
skorygowanej Sredniej arytmetycznej i dlatego nalezy jg skalibrowa¢ wzgledem przyrzadu
referencyjnego przy uzyciu skorygowanej wartosci sredniej arytmetycznej.

W terenie moze sie zdarzy¢, ze urzadzenie pomiarowe i Rustler EM PRO bedg wskazywac rézne
wartosci, mimo ze oba systemy sg zweryfikowane i skalibrowane. Wynika to z tolerancji pomiarowych i
metody pomiaru obu systeméw pomiarowych. Moze to skutkowa¢ znacznym odchyleniem od sumy
obu tolerancji pomiarowych. Jezeli metody pomiarowe roznig sie¢ (TRMS, RMS lub skorygowana
srednia arytmetyczna), to nalezy spodziewac¢ sie znacznie wiekszych odchylen!

Zrédto pragdu ESAB Rustler EM PRO przedstawia warto$é pomiarowg w postaci skorygowanej
Sredniej arytmetycznej i dlatego nie powinny wystepowac znaczace réznice w poréwnaniu z innymi
urzgdzeniami spawalniczymi ESAB, wynikajgce z metody pomiaru.

10.2 Wymagania, specyfikacje i normy

Urzadzenie Rustler EM PRO zostato zaprojektowane w taki sposéb, aby zapewni¢ doktadnosé
wskazan i miernikéw wymaganych przez norme IEC/EN 60974-14.

Doktadnosci kalibracji wyswietlanej wartosci

Napiecie tuku 1.5V (U, -U2) pod obcigzeniem, rozdzielczos¢ 0,25 V (teoretyczny
zakres pomiarowy w systemie Rustler EM PRO wynosi 0,25-199 V.)

Prad spawania *2.5% 12 maks. zgodnie z tabliczkg znamionowg badanego urzadzenia,

rozdzielczos¢ 1 A. Zakres pomiarowy jest okreslony na tabliczce
znamionowej stosowanego zrodfa prgdu spawania Rustler EM PRO.

Zalecana metoda i odpowiednia norma
Firma ESAB zaleca przeprowadzanie kalibracji i weryfikacji zgodnie z normg IEC/EN 60974-14(:2018)
lub EN 50504:2008 (chyba ze z firmy ESAB zostanie przekazany inny sposéb wykonania).
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11 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.

Urzadzenia Rustler EM 280 PRO, EM 350 PRO, EM 350 PRO SYNERGIC, EM 350C PRO Pulse,
EM 350Cw PRO Pulse i EM 350 MV PRO SYNERGIC zostaty zaprojektowane i przetestowane
zgodnie z miedzynarodowymi i europejskimi normami EN IEC 60974-1, EN IEC 60974-2,

EN IEC 60974-5 i EN IEC 60974-10 klasa 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 zamawia¢ 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

ZALACZNIK

SCHEMAT POLACZEN ELEKTRYCZNYCH

Rustler EM 280 PRO
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Rustler EM 350C PRO
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Rustler EM 350Cw PRO Synergic
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ZALACZNIK

Rustler EM 350C MV Synergic
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ZALACZNIK

Rustler EM 350C PRO Pulse
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Rustler EM 350Cw PRO Pulse
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ZALACZNIK

NUMERY KATALOGOWE

Ordering number

Denomination

Notes

0448 280 880 Rustler EM 280C PRO With Exeor Torch 315, Remote 4 m
0448 350 881 Rustler EM 350C PRO With Exeor Torch 315, Remote 4 m
0448 350 882 Rustler EM 350C PRO Synergic With Exeor Torch 315, Remote 4 m
0448 350 883 Rustler EM 350C PRO MV Synergic | With Exeor Torch 315, Remote 4 m
0448 350 884 Rustler EM 350Cw PRO Synergic With Exeor Torch 420w, Remote 4 m
0448 350 885 Rustler EM 350C PRO Pulse With Exeor Torch 315, Remote 4 m
0448 350 886 Rustler EM 350Cw PRO Pulse With Exeor Torch 420w, Remote 4 m
0448 280 990 Rustler EM 280C PRO

0448 350 991 Rustler EM 350C PRO

0448 350 992 Rustler EM 350C PRO Synergic

0448 350 993 Rustler EM 350C PRO MV Synergic

0448 350 994 Rustler EM 350Cw PRO Synergic

0448 350 995 Rustler EM 350C PRO Pulse

0448 350 996 Rustler EM 350Cw PRO Pulse

0463 930 * Instruction manual Rustler EM PRO

0448 320 001 Spare parts list Rustler EM PRO

0463 930 301 -52- © ESAB AB 2026




ZALACZNIK

Trzy ostatnie cyfry numeru dokumentu podrecznika okreslajg jego wersje. Z tego wzgledu w tym
dokumencie zastepuje sie je znakiem *. Nalezy korzystac z instrukcji obstugi z numerem seryjnym lub
wersjg oprogramowania odpowiednimi dla danego produktu. Patrz pierwsza strona instrukc;ji.

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

Fe, Ss and cored wire

Wire diameter (in.) | .023 | .030 | .040 |.045|.052 | 1/16 | .070 | 5/64 (@)
(mm) |06 |08 |09/1. |12 |14 |16 |18 |20 Feed roller
0
V-groove X X 0445 850 001
N
X X 0445 850 002
X 0445 850 003
X X 0445 850 004
X 0445 850 005
X X 0445 850 006
X 0445 850 007
Inlet wire guide Middle wire guide Outlet wire guide
e = ) H—
0445 830 883 (Tweco
0445 822 001 0446 080 882 ( )
(2 mm) 0445 830 881 (Euro)

Cored wire — Different wire guides dependent on wire diameter!

Wire diameter (in.)| .040 .045 .052 1/16 .070 5/64 3/32 @)
(mm) | 0.9/1. 1.2 1.4 1.6 1.8 2.0 2.4 Feed roller
0
V-K-knurled X X 0445 850 030
M X 0445 850 031
X X 0445 850 032
X 0445 850 033
X 0445 850 034
X 0445 850 035
X 0445 850 036

Inlet wire guide
=

Middle wire guide

g

Outlet wire guide
=

Wire diameter 0.040-1/16 in.
0.9-1.6 mm

0445 822 001
(2 mm)

0446 080 882

0445 830 883 (Tweco)

0445 830 881 (Euro)

Wire diameter 0.070-3/32 in.

0445 822 002

0446 080 883

0445 830 884 (Tweco)

1.8-2.4 mm (3 mm) 0445 830 882 (Euro)
Al wire
Wire diameter (in.) | .023 | .030 | .040 | .045  .052 | 1/16 .070 @
(mm) |06 |08 |091. |12 |14 |16 |18 Feed roller
0
U-groove X X 0445 850 050
™
X X 0445 850 051
X X 0445 850 052
0463 930 301 -54 - © ESAB AB 2026



ZALACZNIK

Inlet wire guide

=

Middle wire guide
E—

Outlet wire guide
<=

0445 822 001
(2 mm)

0446 080 881

0445 830 886 (Tweco)

0445 830 885 (Euro)

0463 930 301
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ZALACZNIK

AKCESORIA

MIG Torch Exeor 315

0700 026 150

MIG Torch Exeor 315 R4, Remote, 3 m

0700 026 151

MIG Torch Exeor 315 R4, Remote, 4 m

0700 026 152

MIG Torch Exeor 315 R4, Remote, 5 m

Exeor PSF 420w R4

0700 026 186

Exeor PSF 420w R4, Remote 3 m

0700 026 187

Exeor PSF 420w R4, Remote 4 m

0700 026 188

Exeor PSF 420w R4 Remote 5 m

0448 479 880 Extension hose kit
Water cooled varinat only
F102 440 880 Quick connector Marathon Pac™

0448 156 880

Top storage toolbox

0448 157 880

User Interface protective cover

0700 401 024

CO, heater kit

Air cooled variant only

0700 006 902 Electrode holder kit, Handy 300, OKC 50, 3 m
0700 006 888 Electrode holder kit, Handy 300, OKC 50, 5 m
0349 302 454 Work lead, 300 A, OKC 50, 50 mm?, 5 m
0465 720 002 ESAB ready mixed coolant (10 1/2.64 gal).
Use of any other cooling liquid than the \@
prescribed one might damage the equipment. N
In case of such damage, all warranty
undertakings from ESAB cease to apply. 10L
0463 930 301 -56 - © ESAB AB 2026
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A WORLD OF PRODUCTS
AND SOLUTIONS.

Informacje kontaktowe mozna znalez¢ na stronie esab.com
ESAB AB, Lindholmsallén 9, Box 8004, 402 77 Gothenburg, Sweden, Phone +46 (0) 31 50 90 00

manuals.esab.com
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