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EU DECLARATION OF CONFORMITY

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

Type of equipment
MIG/MAG welding power source

Type designation

Rustler EM 201C from serial number OP316 YY XX XXXX
Rustler EM 203C from serial number OP316 YY XX XXXX
Rustler EM 251C from serial number OP316 YY XX XXXX
Rustler EM 253C from serial number OP316 YY XX XXXX

X and Y represents digits, O 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 60974-1:2018/A1:2019 Arc Welding Equipment - Part 1: Welding power sources

EN 60974-5:2013, Arc Welding Equipment — Part 5: Wire Feeders

Ecodesign requirements for welding equipment pursuant to

EU reg. no. 2019/1784 Directive 2009/125/EC

Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)

EN 60974-10:2014 ;
requirements

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

&a\p‘logl V\«/Lio\.})k C €

Gothenburg Bartosz Kutarba
2023-06-20 Global Director Light Industrial Products
Welding and Plasma
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UK DECLARATION OF CONFORMITY

According to:
Electric Equipment (Safety) Regulations 2016;
Electromagnetic Compatibility Regulations 2016;
The Restriction of the Use of Certain Hazardous Substances in Electrical and Electronic
Equipment Regulations 2012 (as amended)
The Ecodesign for Energy-Related Products and Energy Information Regulations 2021

Type of equipment
MIGMAG welding power source

Type designation

Rustler EM 201C from serial number OP316 Y XX XXX
Rustler EM 203C from serial number OP316 Y XX XXX
Rustler EM 251C from serial number OP316 Y XX XX XX
Rustler EM 253C from serial number OP316 Y XX XXX

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within United Kingdom
ESAB Group (UK) Ltd,

322 High Haolbom, London, WC 1Y 7P B, United Kingdom

www esab.co.uk

Thefollowing British Standards and Instruments in forcewithin the United Kingdom has been
used in the design:

EN IEC 60974-1:2018/41:2019  Arc welding equipment - Part 1: Welding power sources

EMN B60974-5:2013, Arc Welding  Equipment— Part 5: Wire Feeders

EN60974-10:2014 Arc welding equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)

Requirements for welding equipment pursuant to the Ecodesign for

UK S.1.2021/745 Energy-Related Products and Energy Information Regulations 2021

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

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the U K
manufacturer’'s authorised representative established within the UK, that the equipmentin C n
question com plies with the safety and environm ental requirements stated above.

Signatures

S

David Todd

Commercial Director,
ESAB Group UK & Ireland
London,2023-06-28
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1 BEZPIECZENSTWO

1

BEZPIECZENSTWO

1.1

Znaczenie symboli

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

N

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

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

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

A
A
A

1.2

OSTRZEZENIE!

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

charakterystyki (SDS).

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 wytgcznikéw awaryjnych

jego dziatanie

odpowiednie srodki ostroznosci

zasady spawania i ciecia lub innego typu eksploatacji urzadzenia

2. Operator powinien dopilnowac, aby:

w momencie uruchamiania urzadzenia w jego poblizu nie byto Zzadnych 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

0463 933 001 -6 - © ESAB AB 2024



1 BEZPIECZENSTWO

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 cos zahaczy¢ lub spowodowac poparzenie
5. Ogodlne srodki ostroznosci:
* Upewni¢ sie, ze przewdd masowy jest podigczony prawidtowo
» Prace na urzadzeniach wysokiego napiecia moga byé 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 chiodziwa zatwierdzonego przez ESAB. Niezatwierdzone chtodziwo moze uszkodzié¢
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 zaméwien, patrz rozdziat ,AKCESORIA” w instrukcji
obstugi.

OSTRZEZENIE!
Spawanie i ciecie tukowe moze stwarzac zagrozenie dla operatora i innych oséb. Podczas
spawania lub ciecia nalezy stosowa¢ odpowiednie srodki ostroznosci.

3 o PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM — moze skutkowaé $miercia

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

» Odizolowac¢ sie od obrabianego przedmiotu i ziemi.
» Upewni¢ sie, ze stanowisko pracy jest bezpieczne

POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE — moga by¢ szkodliwe dla zdrowia

» Spawacze z wszczepionymi rozrusznikami serca powinni przed rozpoczeciem
spawania zasiegna¢ opinii lekarza. Pole elektromagnetyczne moze zakiécaé prace
niektérych rozrusznikow.

» Narazenie na dziatanie pola elektromagnetycznego moze tez mie¢ inne skutki
zdrowotne, ktdre sg nieznane.

* Spawacze powinni stosowac sie do nastepujacych procedur, aby ograniczyé skutki
narazenia na dziatanie pola elektromagnetycznego:

AN

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

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

GAZY | OPARY — moga by¢ szkodliwe dla zdrowia

& * Trzymac gtowe z dala od oparow
:1 + Stosowac wentylacje, odprowadzanie przy tuku lub obydwa zabezpieczenia,
usuwajgc opary i gazy ze strefy oddychania i miejsca pracy

PROMIENIOWANIE LtUKU — moze powodowa¢ obrazenia oczu i poparzenia

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

0463 933 001 -7 - © ESAB AB 2024



1 BEZPIECZENSTWO

HALAS — nadmierny hatas moze uszkodzié¢ stuch
u‘ Chroni¢ uszy. Stosowac¢ stuchawki wyciszajgce lub inne zabezpieczenie.

CZESCI RUCHOME — moga powodowaé obrazenia ciata

),%f »  Wszystkie drzwi, panele i pokrywy powinny by¢ zamkniete i bezpiecznie
zamocowane. Tylko wykwalifikowani pracownicy powinni zdejmowac ostony w
przypadku konieczno$ci wykonania konserwacji i usuniecia usterek. Po zakonczeniu
serwisowania i przed uruchomieniem silnika nalezy zamontowac panele lub pokrywy

K
i zamkng¢ drzwi.
» Zatrzymac silnik przed montazem lub podtgczeniem urzadzenia.
* Nigdy nie zblizaé rgk, wtosow, luznej odziezy ani narzedzi do ruchomych czesci.

ZAGROZENIE POZAREM

\H

)

AZ
—=" « 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 wystepowac
potencjalne trudnosci w zapewnieniu kompatybilnosci
elektromagnetycznej urzadzeh klasy A.

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

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 przekazywa¢ do

zaktadu utylizacji odpaddw. _

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

Dodatkowych informacji udzieli lokalny dealer firmy ESAB.

0463 933 001 -8- © ESAB AB 2024



1 BEZPIECZENSTWO

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

0463 933 001 -9- © ESAB AB 2024



2 WPROWADZENIE

2 WPROWADZENIE

Rustler EM 201C, EM 203C, EM 251C i EM 253C to kompaktowe zrédta pragdu spawania
przeznaczone do spawania drutami litymi, drutami rdzeniowymi i elektrodami otulonymi (MIG/MAG,
FCAW i MMA).

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

Gltowne cechy Rustler EM PRO:

*  Wysoki prad wyjsciowy i dtugi cykl pracy

» Latwa i intuicyjna konfiguracja

* Trwata obudowa

* Doskonata charakterystyka tuku, zoptymalizowana pod katem wiekszosci typowych materiatow
*  Tryb spawania MMA

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

21 Wyposazenie

Wraz ze zrédtem pradu sg dostarczane:

* czarny gumowy przewod gazowy o diugosci 4 m

* przewdd masowy o diugosci 3 m z krokodylkowym zaciskiem uziomowym
» Instrukcja dotyczgca bezpieczenstwa

» Skrécona instrukcja obstugi

0463 933 001 -10 - © ESAB AB 2024



3 DANE TECHNICZNE

3 DANE TECHNICZNE

EM 201C EM 203C EM 251C EM 253C
Napiecie sieciowe 230V £15%, | 400V +15%, | 230V £15%, | 400V +£15%,
1~ 50/60 Hz 3~ 50/60 Hz 1~ 50/60 Hz 3~ 50/60 Hz
Prad pierwotny I
MIG/MAG 255A 8,6 A 35A 12A
MMA 26 A 10 A 33,5A 11,5A
Zakres ustawien
30A/155V - | 40A/156V- | 30A/155YV - 40 A/1B V -
MIG/MAG 200 A/24 V 200 A/24 V 250 A/26,5V | 250A/26,5V
18 A/208V - | 18 A/20,8V - | 18A/208V - | 18 A/20,8V -
MMA 180 A/27,2V 200 A/28 V 200 A/28 V 220 A/28,8 V
Szybko$¢ podawania drutu 1,5-18 m/min
Obciazenie dopuszczalne przy MIG/IMAG
35% cyklu pracy 200 A/24 V 200 A/24 V 250 A/26,5V | 250A/26,5V
60% cyklu pracy 152 A216V | 152A/216V | 152A/21,6V | 191A/236 V
100% cyklu pracy 118 A/19,9V 118 A/19,9V 1M8A/M9,9V | 148A/214V
Napiecie jatowe 56 V 56 V 56 V 56 V
Obcigzenie dopuszczalne przy MMA
25% cyklu pracy 180 A/27,2V - - -
35% cyklu pracy - 200 A/28 V 220A/28,8V | 220A/28,8V
60% cyklu pracy 116 A/246V | 152A/26,11V | 168A/26,7V | 168 A/26,7V
100% cyklu pracy 90 A/23,6 V 118 Al24,7 V 130 A/252V | 130A/25,2V
Napiecie jatowe 56 V 575V 56V 63V
Moc pozorna przy pradzie
maksymalnym 6 kVA 6,9 kVA 8,05 kVA 8,3 kVA
Moc czynna |, przy
maksymalnym pradzie 5,94 kW 6,2 kW 7,97 kKW 7,5 kKW
Wspotczynnik mocy przy
pradzie maksymalnym 0,99 0,9 0,99 0,9
Sprawnos$¢ przy maksymalnej
mocy wyjsciowej 87% 86% 84% 89%
Zapotrzebowanie mocy bez 36 W 20W 43 W 20w
obcigzenia w trybie
oszczednosci energii
Masa 46 kg 46 kg 48 kg 52 kg
Zalecany generator 7 kW 8 kW 10 kW 10 kW
Temperatura pracy Od -10 do +40°C (od +14 do +104°F)
Temperatura transportu 0Od -20 do 55°C (od -4 do 131°F)
Wymiary d x s x w 959 x 482 x 717 mm
Klasa izolacji F
0463 933 001 -11 - © ESAB AB 2024



3 DANE TECHNICZNE

EM 201C

EM 203C

EM 251C

EM 253C

Stopien ochrony

IP 23

Klasa zastosowania

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

40 °C /104 °F lub nizszej.

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

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

Klasa zastosowania

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

260
240

220

200
180
160
140
120
100

WELDING AMPERES

8 5 8 8

3.1

15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 80 85 90 95 100

% DUTY CYCLE

Informacje dotyczace ekoprojektu

\ \\
P
~——
N* 'ﬁ MIG MODE FOR EM2518EM253
.'."'l& | MMA MODE FOR EM2518EM253
— ""-3
—~—
[ —— MIG MODE FOR EM201
- MIG & MMA MODE FOR EM203

MMA MODESEM201

Urzgdzenie zostato zaprojektowane w taki sposéb, aby byto zgodne z dyrektywg 2009/125/WE i
rozporzgdzeniem 2019/1784/UE.

Sprawnos¢ i zuzycie energii w stanie spoczynkowym:

Nazwa Moc w stanie Sprawnos¢ przy maksymalnym
spoczynkowym zuzyciu energii

EM 201C 36 W 87%

EM 203C 20W 86%

EM 251C 43 W 84%

EM 523C 20W 89%

0463 933 001 -12 - © ESAB AB 2024



3 DANE TECHNICZNE

Wartos¢ sprawnosci i zuzycia w stanie spoczynkowym zostaty zmierzone za pomocg metody i w

warunkach okreslonych w normie produktu EN 60974-1.

Nazwe producenta, nazwe produktu, numer seryjny i date produkcji mozna odczyta¢ z tabliczki

Znamionowe;.

1—FH— XXXXXXXXXXXXXXX

F

ESAB *
r 4
ESABAB

Lindholmsallen 9,
Box 8004, SE-41755

2

- SWEDEN

Made in China

Ser. No.:

LLRRRYYWWd####

1. Nazwa produktu
2. Nazwa i adres producenta
3. Numer seryjny

3A. Kod lokalizacji produkgiji

3B. Poziom wersji (ostatnia cyfra roku i numer tygodnia)
3C. Rok i tydzieh produkciji (ostatnie dwie cyfry roku i numer tygodnia)

3D. Sekwencyjny system numeryczny (kazdy tydzieh rozpoczyna sie od 0001)

0463 933 001
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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.

A OSTRZEZENIE!
Porazenie prgdem elektrycznym! Nie dotykaé o
przedmiotu obrabianego ani gtowicy spawalniczej >10
podczas pracy! 10°

OSTRZEZENIE!
Kofa mogg sie Slizga¢ na zboczach o nachyleniu wigkszym niz 10 stopni. Podczas pracy na
pochytosciach nalezy zachowaé odpowiednie srodki ostroznosci.

0463 933 001 -14 - © ESAB AB 2024



4 INSTALACJA

4.2 Instrukcje dotyczace ruchu (bez podnoszenia)

Podnoszenie mechaniczne nalezy wykonywaé z wykorzystaniem obu uchwytéw zewnetrznych.

4.3 Zasilanie sieciowe

UWAGA!
Wymagania dotyczace zasilania sieciowego

To urzadzenie spetnia wymogi normy IEC 61000-3-12, jesli moc zwarciowa jest wigksza lub
rowna S__.. 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 sie w razie potrzeby z

operatorem sieci rozdzielczej. Parametry techniczne zostaty podane w rozdziale DANE
TECHNICZNE.

0463 933 001 -15 - © ESAB AB 2024



4 INSTALACJA

1. Tabliczka znamionowa z danymi dotyczgcymi
podtgczenia zasilania.

Zalecane bezpieczniki i minimalny przekréj przewodéw

automatyczny (MCB)
typu C

EM 201C EM 203C EM 251C EM 253C

Napiecie sieciowe 230 V £15%, 400 V £15%, 230 V £15%, 400 V £15%,

1~50/60 Hz 3~50/60 Hz 1~50/60 Hz 3~50/60 Hz
Przekroéj przewodu 3Gx2,5 mm? 4 x 2,5 mm? 3Gx4 mm?2 4 x 2,5 mm?2
sieciowego
Maksymalny prad
znamionowy | 26 A 20A 35A 12A
. 15A 59A 21A 7A
Bezpiecznik 16 A 16 A 32A 16 A
Przeciwudarowy 16 A 16 A 32A 16 A
Miniaturowy
bezpiecznik

Maksymalna zalecana
dlugosé przediuzenia
przewodu

100 m / 330 stop

100 m / 330 stop

100 m / 330 stop

100 m / 330 stop

Minimalna zalecana 3G x 2,5 mm? 4 x 2 5 mm? 3G x 4 mm? 4 x 2 5 mm?
wielkos$¢ przedtuzenia

przewodu

0463 933 001 © ESAB AB 2024
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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

1. Zewnetrzny panel sterowania 7. Wylgcznik zasilania sieciowego, O/l

2. Zigcze uchwytu spawalniczego 8. Przewdd sieciowy

3. Kabel do zmiany biegunowosci 9. Gniazdo nagrzewnicy (opcjonalne)

4. Ujemny zacisk spawalniczy: masowy 10. Mechanizm podawania drutu

5. Dodatni zacisk spawalniczy: przewdd 11. Wewnetrzny panel sterowania
spawalniczy

6. Przytgcze gazu ostonowego

PRZESTROGA!
Gniazdo nagrzewnicy moze zosta¢ zamontowane wytacznie przez personel obstugi
posprzedaznej firmy ESAB.

0463 933 001 -17 - © ESAB AB 2024



5 EKSPLOATACJA

5.2 Maksymalna zalecana wartosé pradu dla
zestawu przewodow przytaczeniowych

Zalecane maksymalne wartosci pradu spawania dla przewodu spawalniczego/masowego
(miedzianego) w temperaturze otoczenia wynoszacej 25°C i w normalnym cyklu 10 minutowym

Rozmiar Cykl pracy Spadek
przewodu mm? 100% 60% 35%, napigcia/10 m
50 285 A 320 A 370 A 0,352V /100 A
70 355 A 400 A 480 A 0,254 V /100 A
95 430 A 500 A 600 A 0,189V /100 A

Zalecane maksymalne wartosci pragdu 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%, napigecia/10 m
50 250 A 280 A 320 A 0,352V /100A
70 310 A 350 A 420 A 0,254 V/100 A
95 375A 440 A 530 A 0,189 V/100A

5.3 Przylgczanie 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.

Przewéd masowy nalezy podtgczy¢ do drugiego gniazda zrédta pradu. Przymocowaé klamre
przewodu masowego do przedmiotu obrabianego i zapewni¢ dobry kontakt miedzy przedmiotem

obrabianym i gniazdem przewodu masowego w Zrddle pradu.

* W przypadku spawania MIG/MAG i MMA przewdd spawalniczy mozna podtgczy¢ do dodatniego
zacisku spawalniczego (+) lub ujemnego zacisku spawalniczego (-) w zaleznosci od typu uzywane;j

elektrody. Biegunowos¢ potaczenia jest podana na opakowaniu elektrod.

54 Zmiana biegunowosci

Zrédto pradu jest dostarczane z przewodem do zmiany biegunowoséci poditgczonym do bieguna
dodatniego. W przypadku niektorych drutéw, np. drutéw rdzeniowych samoostonowych, zalecane jest
spawanie z biegunowoscig ujemng. Biegunowos$¢ ujemna oznacza, ze przewdd do zmiany
biegunowosci jest podtgczony do bieguna ujemnego, a przewdd masowy do bieguna dodatniego.

Nalezy sprawdzi¢ zalecang biegunowos¢ dla uzywanego drutu spawalniczego.

Biegunowos¢ mozna zmieni¢, przenoszac przewdd do zmiany biegunowosci zgodnie z procesem

spawania.

0463 933 001
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5 EKSPLOATACJA

5.5 Wiaczanie/wylaczanie zasilania sieciowego

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

PRZESTROGA!
Nie nalezy wytgczaé zrédta pradu w trakcie spawania (z obcigzeniem).

5.6 Hamulec szpuli

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

Nie przecigza¢ hamulca szpuli! Zbyt duza sita hamowania moze przecigzy¢ silnik i pogorszy¢ efekty
spawania.

Site hamowania szpuli reguluje sie za pomocg sruby imbusowej 6 mm umieszczonej posrodku

nakretki piasty hamulca.

6mm

5.7 Zmiana i zatadunek drutu

1) Otworzy¢ lewe drzwi zrédta pradu

0463 933 001 -19 - © ESAB AB 2024



5 EKSPLOATACJA

2) Poluzowac i odkreci¢ nakretke piasty hamulca, a nastepnie wymontowac starg szpule drutu.

3) Wiozy¢ nowa szpule drutu do maszyny i wyprostowa¢ nowy drut do spawania na dtugosci
10-20 cm. Spitowaé zadziory i ostre krawedzie koncéwki drutu przed umieszczeniem go w
mechanizmie podajnika.

4) Zablokowac szpule drutu na piascie hamulca, dokrecajgc nakretke piasty hamulca.
5) Przewlec drut przez mechanizm podajnika.
UWAGA!

Wymieni¢ nakretke piasty hamulca i tuleje piasty hamulca, jesli sg zuzyte i nie blokujg sie
prawidtowo.

6) Zamkngc¢ i zablokowac lewe drzwi podajnika drutu.

5.8 Wymiana rolek podajacych

Po zmianie rodzaju drutu na inny nalezy dobraé¢ odpowiednie rolki podajgce pasujgce do nowego
drutu. Informacje na temat doboru odpowiednich rolek podajgcych w zaleznosci od srednicy i typu
drutu mozna znalezé w zatgczniku CZESCI EKSPLOATACYJNE.

1) Otwoérz panel boczny.
2) Odtacz czujnik nacisku (1), odchylajac go w tyt.
3) Wykreci¢ $rube imbusowg (2) i wyjg¢ podkiadke.

4) Wyciggnac rolke podajgcy (3).

W trakcie instalacji nalezy powtérzy¢ powyzsze czynnosci w odwrotnej kolejnosci.
Wybér sciezki w rolce podajacej.

Obrdé rolke podajgcg znakiem wymiarowym wymaganej sciezki do siebie.

5.9 Docisk rolek

Docisk rolek powinien zosta¢ wyregulowany oddzielnie dla kazdego zespotu napinacza w zaleznosci
od materiatu i Srednicy uzywanego drutu.

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

0463 933 001 -20 - © ESAB AB 2024



5 EKSPLOATACJA
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Rysunek A. Rysunek B.

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

Jesli uchwyt spawalniczy zostanie przyblizony na odlegto$¢ ok. 5 mm od kawatka drewna (rysunek A)
rolki podajgce powinny sie slizgacé.

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

0463 933 001 -21 - © ESAB AB 2024
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6 PANEL STEROWANIA

6.1 Zewnetrzny panel sterowania

RUSTLER

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

Przycisk wyboru procesu (1)

Za pomocg tego przycisku mozna wybiera¢ rézne procesy spawania, takie jak MIG, MIG SPOT i
MMA. Gdy maszyna jest wtgczana, domyslnie znajduje sie trybie MIG. Nacisnagé ten przycisk, aby
zmienia¢ pomiedzy MIG SPOT/MMA i z powrotem.

Przycisk wyboru parametréw (2)

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

it

0463 933 001

Tryb spustu

W celu uzyskania dostepu do funkgcji nalezy nacisngé przycisk wyboru
parametréw i wigczy¢ symbol trybu spustu. Na wyswietlaczu po lewej
stronie pojawi sie symbol TRG, a na wyswietlaczu po prawej stronie 2T lub
4T. Wybra¢ funkcje, obracajgc pokrettem (4).

Indukcyjnosé

W celu uzyskania dostepu do funkcji nalezy nacisngé przycisk wyboru
parametréw i poczekac, az wigczy sie symbol indukcyjnosci. Na
wyswietlaczu po lewej stronie pojawig sig litery IND, a na wyswietlaczu po
prawej stronie wartos¢. Pokretto (4) stuzy do zmiany wartosci wybranej
funkgiji.

-22. © ESAB AB 2024



6 PANEL STEROWANIA

MENU

W menu dostepne sg podstawowe funkcje. W celu uzyskania dostepu do
funkgji nalezy nacisng¢ przycisk wyboru parametréw i przytrzymac, az
wigczy sie symbol MENU. Na wyswietlaczu po lewej stronie pojawi sie
litera, a na wyswietlaczu po prawej stronie wartos¢. Wybrac funkcje,
naciskajgc ten sam przycisk. Pokretto (4) stuzy do zmiany wartosci
wybranej funkcji. Pokretto (3) stuzy do zmiany réznych funkgiji.

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

Lewe pokretto potencjometru (3)

W trybie MIG (GMAW/FCAW) to pokretto stuzy do regulacji napiecia wyjsciowego urzgdzenia. W
recznym trybie MIG tabela konfiguraciji jest przymocowana do drzwiczek komory podajnika drutu.

W stanie wyboru parametréw regulacja lewym pokrettem (3) powoduje wybranie innej funkcji, a
nazwa bedzie widoczna na lewym wyswietlaczu.

Prawe pokretto potencjometru (4)

Prawe pokretto (4) stuzy do regulacji natezenia pradu spawania dostarczanego przez zrédto prgdu.
W trybach MMA pokretto bezposrednio steruje falownikiem mocy, aby zapewni¢ zgdany poziom
pradu wyjsciowego.

W trybie MIG (GMAW/FCAW) prawym pokrettem reguluje sie predko$¢ silnika podajnika drutu.
Optymalna wymagana predkos$¢ podawania drutu zalezy od typu spawania. Tabela konfiguracji jest
przymocowana do drzwiczek komory podajnika drutu.

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.
MIG/MAG SPOT

f Spawanie punktowe jest uzywane do tgczenia punktowego cienkich

o000 blach.
UWAGA!

Nie mozna skréci¢ 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.

Zmierzona wartos¢ napiecia spawania V na wyswietlaczu jest $rednig
wartoscig numeryczna, ktora jest obliczana podczas spawania bez
zakonczenia spoiny.

I
V Zmierzone napiecie

0463 933 001 -23- © ESAB AB 2024
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Wskaznik Opis

Zmierzone natezenie pradu elektrycznego

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

Szybkos¢ podawania drutu

Zmierzona wartos$¢ szybkosci podawania drutu pokazywana na
wyswietlaczu jest srednig wartoscig liczbowa, ktéra jest obliczana
podczas spawania bez uwzgledniania zakonczenia spoiny.

Grubos¢

Wybrana grubos¢ na wyswietlaczu dla spawanego przedmiotu
obrabianego.

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

Czas

Czas wybrany na wys$wietlaczu dla punktu i czasu odpoczynku w
sekundach.

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

2-taktowe

Ta kontrolka miga na zielono i wyswietla symbol 2T.

SO e >

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 wstepny wyptyw gazu rozpoczyna sie po
nacisnieciu spustu uchwytu spawalniczego, a podawanie drutu po
jego zwolnieniu. Proces spawania trwa do momentu kolejnego
nacisniecia spustu. Podawanie drutu zostaje zatrzymane, a po
zwolnieniu spustu rozpoczyna sie wyptyw konczacy gazu.

Indukcyjnosé

Sterowanie tukiem stuzy do regulacji intensywnosci tuku

spawalniczego. Nizsze ustawienia sterowania tukiem powodujg, ze tuk
jest bardziej miekki i mniej jest rozpryskow spawalniczych. Wyzsze
ustawienia sterowania tukiem zapewniajg silniejszy tuk napedowy, co

moze zwiekszy¢ penetracje spoiny. Miekki oznacza maksymalng
indukcyjnosé, a twardy oznacza minimalng indukcyjnosé.

Zabezpieczenie termiczne

é Zrédto pradu spawania posiada zabezpieczenie przed przegrzaniem,

ktore 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.

0463 933 001 -24 - © ESAB AB 2024
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Tryb 2-taktowy (spawanie bez tuku koncowego)
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6 PANEL STEROWANIA

6.3 Wewnetrzny panel sterowania

EM 201C i 203C

Fe

Fe FCW Rutile
SS

AlMg

AlSi

CuSi

No gas

EM 251C i EM 253C

Fe

Fe FCW Rutile
CrNi

AlMg

AlSi

CuSi

Self-shielded

L 224

1. Przycisk wyboru materiatu 3. Przycisk wprowadzania drutu i ptukania gazem
2. Przycisk wyboru srednicy drutu
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6 PANEL STEROWANIA

Przycisk wyboru materiatu

Stuzy do wyboru materiatu bazowego spawania w celu uzyskania optymalnych wtasciwosci na
wewnetrznym panelu sterowania.

Przycisk wyboru srednicy drutu

Stuzy do wyboru srednicy zainstalowanego drutu w celu uzyskania optymalnych wtasciwosci na
wewnetrznym panelu sterowania.

Przycisk wprowadzania drutu i ptukania gazem

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.

Ptukanie gazem jest uzywane podczas pomiaru przeptywu gazu albo wyptukiwania powietrza lub
wilgoci z elastycznych przewoddéw gazowych przed rozpoczeciem spawania. Ptukanie 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.

6.4 Wybd6r menu

6.41 MIG/MAG

W trybie MIG nalezy trzykrotnie nacisng¢ przycisk wyboru parametréw, aby przejs¢ do opcji MENU.
Wybrac¢ kolejno zgdang funkcje spawania, obracajgc lewym pokrettem potencjometru, i ustawic
zgdang wartos¢, obracajgc 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 Przeptyw wstepny 0,1 0,5-9,9
POG Powyptyw 0,5 0,5-9,9
RIN Predkos$¢ dojazdowa WE. WL /WYL,
(Run-in)

Upalanie elektrody (B-B)

Czas upalania elektrody to op6znienie miedzy rozpoczeciem hamowania drutu, a wytgczeniem
napiecia spawania przez zrédto pradu.

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

Wypetnianie krateru (CRA)

Wypetnianie krateru umozliwia kontrolowang redukcje ciepfa i wielko$ci jeziorka spawalniczego
podczas konczenia spoiny. Utatwia to unikniecie porow, 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)
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6 PANEL STEROWANIA

Kontrola czasu, w ktéorym 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 Ukryte funkcje MIG/IMAG

Nacisng¢ i przytrzymac przycisk wyboru parametréw, aby przejs¢ do ukrytych opcji MENU (bez
spawania). Wybra¢ zadang funkcje jedng po drugiej obracajgc lewym pokrettem potencjometru i
wyregulowaé warto$¢, obracajgc prawym pokrettem potencjometru.

Symbol lewego Funkcja Domysinie Ustawienia na prawym
wyswietlacza wyswietlaczu
DIS Wyswietla wartos¢ WES (szybkos¢ | 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 wartosci predkosci podawania drutu (WFS) lub natezenia pradu
elektrycznego (AMP) podczas spawania.

Jednostka (UNT)

Ta funkcja umozliwia przetgczanie jednostek predkosci podawania drutu i grubosci pomiedzy
metrycznymi (MPM, m/min) lub imperialnymi (IPM, cal/min).

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

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

6.4.3 MIG SPOT

W trybie MIG SPOT nalezy trzykrotnie nacisnaé przycisk wyboru parametrow, aby przejs¢ do opcji
MENU. Wybra¢ zgdang funkcje spawania jedng po drugiej obracajgc lewym pokrettem potencjometru i
wyregulowaé warto$¢, obracajgc prawym pokrettem potencjometru.

Symbol lewego Funkcja Domysinie 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 spoczynku 0,1 WYLt./0,1-5,0

POG Powyptyw 0,5 0,5-9,9
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Upalanie elektrody (B-B)

Czas upalania elektrody to opdznienie miedzy rozpoczeciem hamowania drutu, a wytgczeniem
napiecia spawania przez zrédto pradu.

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 koncéwka drutu do spawania bedzie krétsza, co grozi
ponownym zajarzeniem przez drut koncéwki kontaktowej.

Czas spotu (S/T)

Czas spotu to czas, w ktdérym tuk pozostanie wigczony po nacisnieciu spustu.

Czas spoczynku (DWE)

Czas spoczynku jest uzywany do definiowania czasu bez tuku pomiedzy spoinami punktowymi.
Powyptyw (POG)

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

6.4.4 Ukryte funkcje MIG SPOT

Nacisng¢ i przytrzymac przycisk wyboru parametréw, aby przejs¢ do ukrytych opcji MENU (bez
spawania). Wybra¢ zadang funkcje jedng po drugiej obracajgc lewym pokrettem potencjometru i
wyregulowaé warto$¢, obracajgc prawym pokrettem potencjometru.

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

Wyswietlacz (DIS)

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

Jednostka (UNT)

Ta funkcja umozliwia przetgczanie jednostek predkosci podawania drutu i grubosci pomiedzy
metrycznymi (MPM, m/min) lub imperialnymi (IPM, cal/min).

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

Ta funkcja przywraca domysine ustawienia fabryczne. W wyniku resetowania wszystkie zapisane
zadania zostang usuniete.
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6.4.5 MMA

W trybie MMA nacisng¢ przycisk wyboru parametrow wtedy, gdy pojawi sie opcja MENU. Wybraé
zgdana funkcje jedna po drugiej (HOT, ARC), obracajac pokrettem lewego potencjometru i
wyregulowaé warto$¢, obracajgc pokrettem prawego potencjometru.

Symbol lewego Funkcja Domyslnie 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 pradu na poczatku spawania, aby ograniczy¢
ryzyko wystgpienia braku przetopu na poczagtku 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 opadajgcy tuk.

6.4.6 Ukryte funkcje MMA

Nacisna¢ i przytrzymac przycisk wyboru parametréw, aby przej$¢é do ukrytych opcji MENU (bez
spawania). Wybra¢ zadang funkcje jedng po drugiej (RES, VER), obracajgc pokrettem lewego
potencjometru i wyregulowaé warto$¢, 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 wyswietlenie wersji oprogramowania potgczonego systemu.
Reset (RES)

Ta funkcja przywraca domysine 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 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.

71 Rutynowa konserwacja

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

Czestotliwose Zakres konserwacji
Co 3 miesigce \
Wyczysci¢ i wymienié Wyczysci¢ zaciski Sprawdiié lub wymienic
nieczytelne etykiety. spawalnicze. przewody spawalnicze.

Co 6 miesiecy

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

Aby zachowac jak najlepszg wydajnosc¢ i zwiekszy¢ trwatos¢ zrodta pradu, nalezy regularnie czyscic
produkt. Czestotliwos¢ czyszczenia jest zalezna od:

* procesu spawania

* czasu trwania tuku

» Srodowiska pracy

7.3 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 dojs¢ 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 przedmuchiwaé prowadnice drutu i czyscic¢
koncéwke kontaktowa.

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

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

Ekrany
\'} A & S

8.1 Objasnienia kodéw biedow

Kody btedow, z ktorymi uzytkownik moze sobie poradzié¢, wymieniono ponizej. W przypadku
pojawienia sie innego kodu nalezy skontaktowac sie z technikiem autoryzowanego serwisu firmy
ESAB.

Kod btedu | Opis

Btad 002
Spust uchwytu spawalniczego byt wcisniety przez caty czas lub sygnat spustu
uchwytu spawalniczego jest zwarty i nie jest réwniez wytworzony fuk.

Dziatanie:

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

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

3. Jesli kod btedu nadal wystepuje, to nalezy pobra¢ dziennik serwisowy.

Err 205
Gniazdo wejsciowe traci faze podczas podtgczania przewoddéw wejsciowych do
gniazda.

Dziatanie:

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

2. Sprawdzi¢, czy zrodio pradu jest podtgczone do znamionowego wejsciowego
napiecia sieciowego i wtgczy¢ zasilanie za pomoca przetgcznika zasilania
sieciowego. Jesli kod btedu nadal wystepuje, to nalezy pobra¢ dziennik
Serwisowy.

Err 206
Zrédto pradu pracuje dtuzej, niz trwa cykl pracy.

Dziatanie:

1. Zaczekaé, az zrodto prgdu ostygnie.

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

3. Sprawdzi¢, czy zrodto pradu jest podtgczone do znamionowego wejsciowego
napiecia sieciowego i wtgczy¢ zasilanie za pomoca przetgcznika zasilania
sieciowego. Jesli kod btedu nadal wystepuje, to nalezy pobra¢ dziennik
Serwisowy.
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Kod btedu

Opis

Btad 215

Wykryto zwarcie na wyjsciu podczas btednego nacisniecia spustu.

Dziatanie:

1.

2.

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

Wytgczy¢ zrodio pradu i odczekac kilka minut. Jesli kod btedu nadal wystepuije, to
nalezy pobra¢ dziennik serwisowy.

Btad 216

Natezenie wyjsciowe powyzej ograniczenia projektowego.

Dziatanie:

1.
2.
3.

Sprawdzi¢, czy nie przekroczono danych znamionowych zrédta pradu.
Wytgczy¢ zrédto pradu i odczekaé kilka minut.

Ustawic¢ zrodto zasilania na znamionowe wartosci wyjsciowe napiecia i pradu.
Jesli kod btedu nadal wystepuje, to nalezy pobraé dziennik serwisowy.

Btad 311

Natezenie pradu silnika podajnika drutu przekracza ograniczenia projektowe.

Dziatanie:

1.

2.
3.

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

Sprawdzi¢ nastawe docisku drutu i w razie potrzeby wyregulowac.

Sprawdzic¢ rolki napedu pod katem zuzycia i w razie potrzeby wymienic.
Sprawdzi¢, czy spoiwo szpuli 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 odtaczone 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 podfgczone

Sprawdzi¢, czy ustawiono odpowiednig warto$¢ pradu.

Sprawdzi¢ bezpieczniki zasilania sieciowego.

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

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

Staba wydajnosé Sprawdzi¢, czy kable pradu 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.
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10 KALIBRACJA | WERYFIKACJA

OSTRZEZENIE!

Kalibracja i weryfikacja powinny byé przeprowadzane przez wyszkolonego technika
serwisowego dysponujgcego odpowiednim przeszkoleniem w zakresie technologii spawania i
pomiaréw. Technik powinien mie¢ wiedze o zagrozeniach, ktére mogag 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 przyrzgdow referencyjnych
stosuje sie szereg metod pomiarowych, np. TRMS (rzeczywista wartos¢ skuteczna), RMS (wartos$¢
skuteczna) i $rednia arytmetyczna wyprostowana. W Rustler EMO zastosowano metode sredniej
arytmetycznej wartosci wyprostowanej i dlatego nalezy jg skalibrowa¢ wzgledem przyrzadu
referencyjnego przy uzyciu sredniej arytmetycznej wartosci wyprostowane;.

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

Zrédto pradu ESAB Rustler EM przedstawia warto$é pomiarowg w postaci $redniej arytmetycznej
wartosci wyprostowanej i dlatego nie powinny wystepowaé znaczgce réznice w poréwnaniu z innymi
urzgdzeniami spawalniczymi ESAB, wynikajgce z metody pomiaru.

10.2 Wymagania, specyfikacje i normy

Urzgdzenie Rustler EM zostato zaprojektowane w taki sposdb, aby zapewni¢ doktadno$é 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 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.

Zalecana metoda i odpowiednia norma
Firma ESAB zaleca przeprowadzanie kalibracji i weryfikacji zgodnie z norma IEC/EN 60974-14 (chyba
ze firma ESAB zaleci 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.

Urzgdzenia Rustler EM 201C, EM 203C, EM 251C i EM 253C zostaly zaprojektowane i
przetestowane zgodnie z miedzynarodowymi i europejskimi normami EN IEC 60974-1,

EN IEC 60974-5 i EN IEC 60974-10 Class A. Po zakonczeniu prac serwisowych lub naprawczych
wykonujgca je osoba odpowiada za zapewnienie dalszej zgodnosci produktu z powyzszymi
normami.

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

NUMERY ZAMOWIENIOWE

Ordering number | Denomination Notes

0448 200 880 Rustler EM 201C With Torch MXL 201, 3 m EURO

0448 200 890 Rustler EM 203C With Torch MXL 201, 3 m EURO

0448 250 880 Rustler EM 251C With Torch MXL 271, 3 m EURO

0448 250 890 Rustler EM 253C With Torch MXL 271, 3 m EURO

0448 318 001 Spare parts list Rustler EM 201C, EM 203C, EM 251C
0448 319 001 Spare parts list Rustler EM 253C

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

0463 933 001 -42 - © ESAB AB 2024



ZALACZNIK

CZESCI EKSPLOATACYJNE

Element Oznaczenie Numer Uwagi
zamoéwieniowy

A Rolki dociskowe 0455 907 001

B Rolka podajgca 0367 556 001 0,6-0,8 mm Fe, Ss, drut rdzeniowy.
0367 556 002 J0,6-0,8 mm Fe, Ss, drut rdzeniowy.
0367 556 003 0,6-0,8 mm Fe, Ss, drut rdzeniowy.
0367 556 004 @1,0-1,2 mm drut Al.

C Dysza wlotowa 0466 074 001

D Rurka wktadki 0455 894 001 Plastikowa, musi by¢ uzywana razem z

pozycjg 0455 885 001, do spawania
przy uzyciu drutu Al.

0455 889 001 Stalowa, musi by¢ uzywana razem z
pozycjg 0455 886 001.

E Dysza wylotowa 0455 885 001 Musi byé uzywana razem z pozycjg
0455 894 001, do spawania przy uzyciu
drutu Al

0455 886 001 Musi byé uzywana razem z pozycjg
0455 889 001.

Rolki oznaczono $rednica drutu w milimetrach, a niektore z nich réwniez w calach.

Spawanie drutem aluminiowym

Do spawania drutem aluminiowym NALEZY uzy¢ odpowiednich rolek, dysz i wktadek. Zaleca sie
uzycie uchwytu spawalniczego do drutu aluminiowego o dtugosci 3 m wyposazonego w odpowiednie
czesci eksploatacyjne.
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ZALACZNIK

AKCESORIA

MIG torch MXL 201 Euro

0700 0250 220

3m

0700 0250 221

4m

0700 0250 222

5m

MIG Torch MXL 271 Euro

0700 0250 230 3m

0700 0250 231 4m

0700 0250 232 5m

0700 006 900 Electrode holder, Handy 200, 3 m

0700 006 902 Electrode holder, Handy 300, 3 m

0700 006 888 Electrode holder kit, Handy 300, OKC 50, 5 m
0700 006 901 Return cable kit 200 A, OKC 50, 3 m

0700 006 885 Return cable kit 200 A, OKC 50, 5 m

0700 006 903 Return cable kit 300 A, OKC 50, 3 m

0700 006 889 Return cable kit 300 A, OKC 50, 5 m

0448 156 880

Top storage toolbox

0448 157 880

User Interface protective cover

0700 401 024

CO, heater kit

0463 933 001
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A WORLD OF PRODUCTS
AND SOLUTIONS.

Informacje kontaktowe mozna znalez¢ na stronie http://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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