Rogue EMP 210 PRO

Instrukcja obstugi

Valid for: Serial number:
0447 978 101 PL 20260206 HA439YYXXXXXX



AT
ESAB
A

EU DECLARATION OF CONFORMITY

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

Type of equipment
Arc welding power source

Type designation

Rogue EMP 210 Pro from serial number HA439 YY XX XXXX
X and Y represents digits, 0 to 9 in the serial number, where YY indicates year of production.

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAB AB

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

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

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

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

EN IEC 60974-5:2019 Arc welding equipment - Part 5: Wire feeders
Ecodesign requirements for welding equipment pursuant to

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

EN 60974-10:2014 Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)
requirements

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer’s
authorised representative established within the EEA, that the equipment in question complies
with the safety and environmental requirements stated above.

Place/Date Signature

C€

Gothenburg Petbf Burchfield
2024-08-29 General Manager, Equipment Solutions
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1 BEZPIECZENSTWO

1 BEZPIECZENSTWO

1.1 Znaczenie symboli

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

3 o PORAZENIE PRADEM ELEKTRYCZNYM — moze skutkowaé $miercia

? * Przeprowadzi¢ montaz i uziemienie urzgdzenia spawalniczego zgodnie z instrukcjg
obstugi.
* Nie dotyka¢ elementéw pod napieciem ani elektrod odstonietg 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
m * Spawacze z wszczepionymi rozrusznikami serca powinni przed rozpoczeciem
:? \ spawania zasiegnac opinii lekarza. Pole elektromagnetyczne moze zakidcac prace
- niektorych rozrusznikéw.
* 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. Ustawic zrédio zasilania i przewody jak najdalej od
ciafa.

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

GAZY | OPARY — moga by¢ szkodliwe dla zdrowia

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

Q PROMIENIOWANIE LtUKU — moze powodowa¢ obrazenia oczu i poparzenia
skoé
2 Bk

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

HALAS — nadmierny hatas moze uszkodzi¢ stuch

Chroni¢ uszy. Stosowac stuchawki wyciszajgce lub inne zabezpieczenie.

CZESCI RUCHOME — moga powodowaé obrazenia ciata

71 Wszystkie drzwi, panele, ostony i pokrywy powinny by¢ zamkniete i bezpiecznie

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

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

3

% 3e

ZAGROZENIE POZAREM

» Iskry (rozpryski) mogg spowodowac pozar. Upewni¢ sie, ze w poblizu nie ma
materiatow tatwopalnych.
* Nie uzywac¢ na zamknietych pojemnikach.

GORACA POWIERZCHNIA — czesci moga spowodowac poparzenia

» Nie dotyka¢ czesci gotymi rekami.

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

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

D)
i

o

PRZESTROGA!
Niniejszy produkt jest przeznaczony wytgcznie do spawania fukowego.

PRZESTROGA!

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

UWAGA!
Zuzyty sprzet elektroniczny nalezy przekaza¢ 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 przekazywac¢ do

zaktadu utylizacji odpadow. _

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

Dodatkowych informaciji udzieli lokalny dealer firmy ESAB.
Firma ESAB oferuje asortyment akcesoriow spawalniczych i Srodkéw ochrony indywidualnej.

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

0447 978 101 -6 - © ESAB AB 2026



2 WPROWADZENIE

2 WPROWADZENIE

Rogue EMP 210 PRO to samodzielny jednofazowy system spawalniczy do spawania GMAW (MIG),
SMAW (elektrodowego) i L-GTAW (spawania nietopliwg elektroda wolframowg w ostonie gazow
obojetnych).

Zrédto pradu jest wyposazone w zintegrowany modut podawania drutu, cyfrowe mierniki napiecia,
mierniki natezenia pradu i szereg innych funkcji.

21 Wyposazenie

W skiad zestawu z urzgdzeniem Rogue EMP 210 PRO wchodza:

+  Zrédio pradu spawania

« MXL 201, Euro, 3 m

*  Przewdd gazowy 4 m

» Zestaw przewoddéw do zacisku elektrody, 3 m, 16 mm?, 35-50 OKC
*  OK AristoRod 12,50 0,8 mm 1 kg

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

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

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

* Uchwyt elektrody, 3 m, 16 mm?2, 35-50 OKC

» Instrukcja dotyczgca bezpieczenstwa

0447 978 101 -7 - © ESAB AB 2026



3 DANE TECHNICZNE

3 DANE TECHNICZNE

Rogue EMP 210 PRO

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

|2, GMAW - MIG 20A 28 A

|aks. GTAW - TIG 19,5A 21A

| aks. SMAW - MMA 19A 26 A

I« GMAW - MIG 10 A 14 A

I« GTAW - TIG 9,8A 10,5A

I SMAW - MMA 95A 13A

Zapotrzebowanie na prad jalowy
w trybie oszczedzania energii

<50 W

Zakres ustawien

GMAW 30A/15,5V ~ 100 A/19V 30A/155V ~210A/24,5V
GTAW 10 A/10,4V ~ 125 A/15V 10A/10,4V ~ 210 A/18,4V
SMAW 10 A/20,4 V ~ 80 A/23,2V 10 A/20,4 V ~ 180 A/27,2V
Obciazenie dopuszczalne przy GMAW - MIG

25% cyklu pracy 100 A/19 V 210A/245V

60% cyklu pracy 82 A/18,1V 136 A/20,8 V

100% cyklu pracy 63 A/17,2V 105A/19,3V
Obciazenie dopuszczalne przy GTAW - TIG

25% cyklu pracy 125 A/15V 210A/184V

60% cyklu pracy 81A/13,2V 136 A/15,4 V

100% cyklu pracy 63 A/12,5V 105A/14,2V
Obciazenie dopuszczalne przy SMAW - MMA

25% cyklu pracy 80 A/23,2V 180 A/27,2V

60% cyklu pracy 52 Aj22,1V 116 A/24,6 V

100% cyklu pracy 40A/216 V 90 A/23,6 V
Wspoétczynnik mocy przy pradzie maksymalnym

GMAW 0,99

GTAW 0,99

SMAW 0,99

Sprawnos¢ przy prgdzie maksymalnym

GMAW >80%

GTAW >80%

SMAW >80%

::T(i:_de obwodu otwartego U, 78V
0447 978 101 -8- © ESAB AB 2026




3 DANE TECHNICZNE

Rogue EMP 210 PRO
Temperatura pracy Od -10 do +40°C (od +14 do +104°F)
Temperatura transportu Od -20 do +55°C (od -4 do +161°F)

Stale cisnienie akustyczne przy

bezczynnosci <70db

Zakres predkosci podawania

drutu 2—-16,5 m/min (75—-650 obr./min)

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

GMAW: 0,6—1,0 mm (0,023-0,040 cala)
FCAW: 0,8-1,2 mm (0,030-0,045 cala)
GMAW/proszkowy:

Stal: 0,5-10,0 mm (24 ga.—3/8 cala)
Aluminium: 1,2-10,0 mm (18 ga.—3/8 cala)
Stal nierdzewna: 0,8—10,0 mm (22 ga.—3/8 cala)
GTAW: 0,6-5,0 mm (22 ga.—3/16 cala)
SMAW: 1,3-10,0 mm (16 ga.—3/8 cala)

Rozmiar szpuli

Srednica drutu

Minimalna grubos$¢ materiatu

Wymiary d x s x w 590 x 220 x 385 mm (23,2 x 8,7 x 15,2 cala )
Masa 16,7 kg (36,7 funta)

Stopien ochrony IP 23S

Klasa zastosowania

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.

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

Klasa zastosowania
Symbol S| informuje, ze zrodto pradu jest przeznaczone do uzytku w miejscach o zwiekszonym
zagrozeniu elektrycznym.

0447 978 101 -9- © ESAB AB 2026



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.

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

4.1 Lokalizacja

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

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

4.2 Instrukcja podnoszenia

Zrédto pradu mozna podnosié¢ za uchwyty.

0447 978 101 -10 - © ESAB AB 2026



4 MONTAZ

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

4.3 Zasilanie sieciowe

>10°

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

Zrédto pradu spawania musi byé:

* Prawidtowo zainstalowane, w razie potrzeby przez kompetentnego elektryka.

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

ponizszej tabeli.

UWAGA!

Zrédto pradu spawania nalezy stosowa¢ zgodnie z odpowiednimi przepisami lokalnymi lub

krajowymi.

A PRZESTROGA!

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

wykonywane przez kompetentne osoby.

1. Tabliczka znamionowa

0447 978 101
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4 MONTAZ

4.4
kabli

OSTRZEZENIE!

Zalecane parametry bezpiecznikéw i rozmiary

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

pracy zrédta prgdu spawania.

Napiecie zasilania

120 V AC

230 VAC

Prad wejsciowy przy maksymalnej mocy

20 A

27 A

Maksymalne zalecane parametry
bezpiecznika* lub wylgcznika obwodu

* Bezpiecznik zwtoczny

25A

Maksymalne zalecane parametry
bezpiecznika lub wytgcznika obwodu

32,0A

Minimalny zalecany rozmiar drutu

2,08 mm2 (14 AWG)

Maksymalna zalecana dtugos$é
przedtuzenia przewodu

100 m (325 stép)

Minimalny zalecany rozmiar przewodu
uziemienia

2,08 mm2 (14 AWG)

Zasilanie z agregatow pradotwoérczych

Zrédto pradu moze by¢ zasilane przez réznego typu agregaty. Jednak niektére z nich moga nie
zapewniac¢ dostatecznej mocy dla prawidtowego dziatania zrodta prgdu spawania. Zalecane sg
agregaty o mocy znamionowej 9 kW z automatyczng regulacjg napiecia (AVR) albo regulacja

réwnorzednego lub lepszego typu.
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5 OBSLUGA

5 OBStUGA

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

UWAGA!
Przesuwajac sprzet nalezy korzystaé z odpowiedniego uchwytu. Nie wolno ciggng¢ za
przewody.

OSTRZEZENIE!
Wirujgce czesci moga spowodowaé obrazenia — nalezy zachowac
maksymalng ostroznosc¢.

,@f
P70

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

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

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

1. Przycisk (dostep do menu) 7. Spust uchwytu i miejsce na uchwyt spool gun
2. Przycisk (powrét do poprzedniego menu) 8. Zacisk dodatni elektrody (+)
3. Enkoder w formie przycisku (regulacja 9. Potgczenie uchwytu GMAW i uchwytu spool
parametréw i nawigacja na poziomie gun
wyswietlacza)
4. Enkoder (regulacja parametréw) 10. Kabel zasilania sieciowego
5. Zacisk ujemny elektrody (-) 11. Przetacznik (WL/WYL) zasilania sieciowego
6. Przewodd do zmiany biegunowosci 12. Wlot gazu

5.2 Potaczenie kablowe — spawanie, powrot i
zmiana polaryzacji
Zrédto pradu ma dwa wyjécia do podigczania przewodu spawalniczego i masowego, zacisk ujemny

elektrody [-] (5) i zacisk dodatni elektrody [+] (8), patrz "Przytgcza", strona 14.

Tryb synergiczny i reczny GMAW — druty lite Tryb synergiczny i reczny GMAW — druty
proszkowe FCAW

Confirm polarity Confirm polarity
change change
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Elektroda (SMAW) Live GTAW

Confirm polarity
change

\
% Q

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

Zamocowac¢ zacisk roboczy do obrabianego przedmiotu w czystym miejscu. Nie mogg sie tam
znajdowac zadne zanieczyszczenia.

UWAGA!
W przypadku niektorych drutow, na przyktad proszkowych samoostonowych, zaleca sie
stosowanie ujemnej biegunowosci. Patrz zalecenia producentow drutow.

5.3 Schemat zespotu przenoszenia

—_

Uktad przesuwania/oczyszczania drutu 3. Szpula drutu
2. Mechanizm podawania drutu
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54 Podtaczanie urzadzenia MXL 201 za pomoca
centralnego adaptera

1) Sprawdzi¢, czy wkiadka prowadnicy drutu zostata zamocowana prawidiowo.

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

3) Upewni¢ sie, ze centralny adapter i odpowiednie gniazdo sg prawidtowo potgczone,
pociggajac za kabel koncentryczny uchwytu spawalniczego. Nie moze wystepowaé zaden
ruch.

OSTRZEZENIE!
Nalezy odtgczy¢ zasilanie sieciowe.

1. Gniazdo uchwytu spawalniczego

5.5 Wprowadzanie i wymiana drutu

Rogue EMP 210 PRO obstuguje rozmiary szpul 100 mm (4 cale) i 200 mm (8 cali). Odpowiednie
wymiary drutu dla poszczegdlnych typéw zostaty podane w "Dane techniczne”, strona 8.

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

A OSTRZEZENIE!
Przed wymiang lub zamontowaniem jakichkolwiek czesci upewnic sie, ze zasilanie jest
wylgczone.

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

1) Otworzy¢ drzwi boczne szpuli.
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2) Zwolni¢ ramie rolki dociskowej, podnoszac $rube napinajacg (1).
3) Podnies¢ ramie rolki dociskowej (2).

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

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

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

7) Zamkng¢ drzwi boczne szpuli.
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5 OBSLUGA

5.5.1 Spawanie drutem aluminiowym

UWAGA!
Nalezy upewni€ sig, ze stosowane sg prawidtowe rolki podajace/dociskowe. Wiecej informac;ji
patrz "CZESCI EKSPLOATACYJNE", strona 42.

UWAGA!

Nalezy pamietac o uzyciu odpowiedniej koncéwki kontaktowej w uchwycie spawalniczym dla
uzywanej srednicy drutu. Uchwyt jest wyposazony w koncoéwke kontaktowg do drutu 0,8 mm
(0,030 cala) . W przypadku uzywania innej srednicy, nalezy wymienié¢ koncéwke kontaktowg i
rolke napedu. Prowadnik drutu zatozony w uchwycie jest zalecany do spawania drutami Fe i
SS.

Aby zapewni¢ najlepsze wyniki spawania aluminium za pomocg MXL 210, nalezy uzy¢ wkiadki
teflonowej i rolki napedowej z rowkiem typu U oraz utrzymywaé przewdd uchwytu w jak najbardziej
prostym potozeniu.

5.5.2 Montaz 5 kg (szpula 200 mm).

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

Flat Washer
Flat Washersma“ Hole r<

Small Hole

Spring \
Small Hole  Plastic

Spool Hub Retaining Nut
Retaining Nut

1. Odkrecic¢ plastikowag nakretke mocujgca.

2. Umieéci¢ szpule drutu na piascie, wkfadajgc jg tak, aby drut byt podawany z dolnej czesci szpuli,
gdy obraca sie ona w lewo. Upewnic sie, ze kotek ustalajgcy szpuli na piascie jest wyréwnany z
otworem w szpuli drutu.

3. Przykreci¢ plastikowg nakretke zabezpieczajgcg, az bedzie mocno docidnieta do szpuli drutu.

5.5.3 Montaz 1 kg (szpula 100 mm)

W celu zamontowania szpuli o masie 1 kg (Srednica 100 mm) nalezy zamontowac czesci w kolejnosci
przedstawionej na ponizszym rysunku. Aby zamontowa¢ szpule drutu, nalezy wykonaé ponizsze
czynnosci.
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;Sgon;m Fiber Washer
Spring
Spool Hub Small Hole ///_/
Retaining Nut > oy
® - Q® K bj 10mms
mm Spacer
\ Flat Washer Large Hole %
A Small Hole =
lat Washer /
Small Hole /l

1. Odkrecic¢ plastikowag nakretke mocujgca.

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

3. Przykreci¢ plastikowg nakretke zabezpieczajgcg, az bedzie mocno docidnieta do szpuli drutu.

5.6 Ustawianie docisku podawanego drutu

é@

Yo co---o--

3]
3
3

llustracja A llustracja B

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.

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

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

Jesli uchwyt spawalniczy zostanie przyblizony na odlegtos¢ okoto 50 mm (2 cale) do kawatka
drewna, drut powinien wysungg¢ sie i zgig¢ (ilustracja B).

Piasta szpuli drutu jest wyposazona w hamulec cierny, ktory jest regulowany podczas produkcji w celu
optymalnego hamowania. Jesli jest to konieczne, regulacje mozna wykona¢, obracajgc sruby
radetkowanej wewnatrz otwartego konca piasty w prawo w celu dokrecenia hamulca. Prawidtowa
regulacja spowoduje, ze ruch po obwodzie szpuli przewodéw nie bedzie kontynuowany na odcinku
dtuzszym niz 3—5 mm (1/8-3/16 cala) po zwolnieniu spustu. Drut elektrodowy powinien by¢ luzny, ale
nie spadac ze szpuli.
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A PRZESTROGA!
Nadmierne naprezenie hamulca spowoduje szybkie zuzycie mechanicznych czesci podajnika
drutu, przegrzanie elementéw elektrycznych i potencjalnie zwiekszy czestotliwos¢ upalania
koncowki kontaktowe.

5.7 Wymiana rolek podajgcych/dociskowych

Standardowo dostarczane sg trzy rolki podajgce z podwdjnym rowkiem. Rolke podajaca nalezy
wymienia¢ w zaleznosci od srednicy drutu spawalniczego.

UWAGA!

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

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

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

5) Zmienic¢ rolke podajgca.

6) Przykreci¢ sSrube mocujgca rolke podajgcg, obracajgc jg zgodnie z ruchem wskazowek
zegara.

7) Zamocowac ramie rolki dociskowej i Srube napinajgcg napedu drutu.
8) Zamknaé drzwi boczne szpuli.

UWAGA!
Wskaznik wizualny na powierzchni rolki napedowej wskazuje srednice rowka na
zewnatrz rolki napedowej i rowek uzywany dla wybranej srednicy drutu.

e
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5.8 Gaz ostonowy

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

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

5.9 Cykl pracy

Przy 25% cyklu pracy urzadzenie Rogue EMP 210 PRO ma wyjsciowy prad spawania 100 A (120 V) i
210 A (230 V). Termostat z funkcjg samoczynnego resetowania zabezpiecza zrédto pradu w
przypadku przekroczenia cyklu pracy.

Jesli zrédto pradu pracuje w cyklu pracy 25%, bedzie zapewnia¢ natezenie znamionowe przez
maksymalnie 2,5 minuty na kazde 10 minut. W pozostatym czasie, wynoszgcym 7,5 minuty, zrédto
prgdu musi stygna¢.

1 25% 11l 1
I @ 1! 1
2,5 minuty 7,5 minuty

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

Ogodlne wskazéwki bezpieczenstwa dotyczace obstugi urzadzenia znajduja sie w rozdziale
~,BEZPIECZENSTWO?” w niniejszej instrukcji. Ogélne informacje na temat eksploatacji mozna
znalez¢é w rozdziale ,,EKSPLOATACJA” w niniejszej instrukcji. Przed rozpoczeciem korzystania
z urzadzenia nalezy doktadnie przeczytaé oba te rozdziaty!

Po zakonczeniu wigczania zasilania na interfejsie uzytkownika pojawi sie menu gtéwne.

6.1 Ekran gtéwny

1. Regulacja napiecia (enkoder)

2. Regulacja predkosci podawania drutu,
nawigacja i wybor menu (enkoder
przyciskowy)

3. Przycisk menu — nacisngé, aby uzyskac
dostep

4. Przycisk wstecz — nacisng¢, aby wrécic

5. Wyswietlacz — widok gtéwny

a) Wyswietlacz napiecia

b) Wyswietlacz predkosci podawania drutu
c) Przeglad konfiguracji urzadzenia

d) Wyswietlacz konfiguracji synergicznej

6.2 Nawigacja

1. Lewy enkoder — stuzy do przycinania napiecia w trybie synergicznym GMAW lub do regulaciji
napiecia w trybie recznym GMAW.

2. Prawy enkoder z przyciskiem — stuzy do regulacji grubosci materiatu w trybie synergicznym GMAW
lub do regulacji predko$ci podawania drutu w trybie recznym GMAW.

3. Przycisk menu — umozliwia dostep do menu systemowego umozliwiajacego konfiguracje
niestandardows.
Patrz "Tryb synergiczny GMAW", strona 23 i "Tryb reczny GMAW", strona 23.

4. Przycisk wstecz — umozliwia uzytkownikowi powrét do poprzedniego ekranu w trybie synergicznym
GMAW lub recznym GMAW.

5. Wyswietlacz uzytkownika — na poziomie widoku gtéwnego wys$wietlacz jest podzielony na cztery
sekcje:
a) Lewa strona — wyswietla ustawione napiecie w trybie synergicznym GMAW i recznym GMAW

oraz aktualne napiecie podczas spawania.

b) Prawa strona — wyswietla wstepnie ustawiong grubos$¢ materiatu w trybie synergicznym GMAW i

ustawiong predkosé podawania drutu w trybie recznym GMAW. Podczas spawania bedzie
réwniez wyswietlany prad spawania.

c) Wstgzka dolna — przedstawia uzytkownikowi krétki przeglad konfiguracji urzadzenia.

d) Wstgzka goérna — umozliwia uzytkownikowi przeglagd wybranego materiatu, srednicy drutu i
rodzaju gazu wybranego w trybie synergicznym.

UWAGA!
Po spawaniu wyswietlacz utrzymuje ostatnie rzeczywiste parametry spawania i czas trwania
spawania przez 10 sekund.

0447 978 101 -22 - © ESAB AB 2026



6 INTERFEJS UZYTKOWNIKA

6.3  Tryb synergiczny GMAW

Tryb synergiczny GMAW to proces spawania przy stalym napieciu, w ktérym napiecie i predkos¢
podawania drutu sg powigzane z wykorzystaniem wczesniej okreslonych danych synergicznych
umozliwiajgcych utrzymane stabilnej charakterystyki tuku w catym zakresie dla danej kombinacji drutu
i gazu.

Proces synergiczny pracuje w trybie zwarcia, kroplowym i natryskowym.

Wybor procesu

Ustawienia

Informacje

Wartosci zmienne dla spoiny
Ustawienia synergiczne
Zadania

Wybér trybu spustu

Nooakwd=

6.4 Tryb reczny GMAW

Tryb reczny GMAW to proces spawania o statym napieciu, w ktérym napiecie i predkos$¢ podawania
drutu sg ustawione niezaleznie od siebie.

Wybér procesu

Ustawienia

Informacje

Wartosci zmienne dla spoiny
Dynamika tuku

Zadania

Wybér trybu spustu

Nooakwd=

Aby wybrac¢ i wejs¢ do dowolnej z ptytek, obréci¢ pokretto prawego przycisku enkodera do zgdanej
ptytki i nacisng¢. Po wprowadzeniu przez uzytkownika bedg dostepne rézne opcje do wyboru.

1. Wybor procesu — umozliwia wybor trybu synergicznego GMAW, recznego GMAW, SMW (MMA)
lub Live GTAW.

0447 978 101 -23- © ESAB AB 2026



6 INTERFEJS UZYTKOWNIKA

2. Ustawienia — umozliwia skonfigurowanie réznych ustawien, ktére operator moze wybrac lub
wyswietli¢ na poziomie systemu.
*  Wybor jezyka
» Jednostka miary (cale/mm)
+ Jasnos¢ wyswietlacza
» Wyzwalanie zmiany zadania (przy wielu zadaniach dostepnych dla operatora)
* Przywracanie ustawien fabrycznych
* Informacje (wersja oprogramowania)

UWAGA!

Przywrdcenie ustawienh fabrycznych spowoduje usuniecie wszystkich konfiguracji
niestandardowych i przywrdcenie oryginalnej konfiguracji fabrycznej urzadzenia. Catkowity
czas tuku nie zostanie usuniety ani zresetowany do konfiguracji fabryczne;.

3. Informacje — umozliwia skonfigurowanie réznych ustawien, ktére operator moze wybraé lub
wyswietli¢ na poziomie systemu.
+ Odziez i czesci zamienne
* Akcesoria
* Spoiwo
+ Konserwacja ogdlna
* Instrukcja obstugi

4. Wartosci zmienne dla spoiny — umozliwia ustawienie okreslonych zmiennych spawania, ktére
mogg poprawi¢ wyniki pracy.

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

+ Czas przedwypltywu — czas, w ktérym gaz ostonowy wyptywa przed zajarzeniem tuku. Zakres
ustawienia wynosi od 0,0 do 5,0 s.

* Rozpoczecie petzaniem — podaje drut z mniejszg predkoscig niz ustawiona predkosé
podawania drutu, az do nawigzania kontaktu elektrycznego z obrabianym przedmiotem, gdy
nastepuje przejscie do ustawionej predkosci podawania drutu. Ustawi¢ jako wartos¢ procentowg
zaprogramowanej predkosci podawania drutu.

+ Czas upalania — opdznienie miedzy rozpoczeciem hamowania drutu, a wytgczeniem napiecia
spawania przez zrodto prgdu. Zakres ustawienia wynosi od 0,01 do 0,35 s.

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 koncoéwka drutu do spawania bedzie krétsza, co grozi ponownym
zajarzeniem przez drut kohcdwki kontaktowe;.

+ Czas powyplywu — czas, w ktérym gaz ostonowy wyptywa po wygaszeniu tuku. Zakres
ustawienia wynosi od 0,0 do 10,0 s.

5. Tryby GMAW:

a) Tryb synergiczny GMAW:

Ustawienia synergiczne — umozliwia uzytkownikowi skonfigurowanie urzgdzenia dla
okreslonego typu drutu, jego srednicy i kombinacji gazéw. Optymalizuje to parametry spawania
od minimalnej do maksymalnej grubosci materiatu, obstugiwanej przez urzadzenie lub proces
spawalniczy.

UWAGA!
W ponizszym przyktadzie uzyto stali miekkiej (Fe). Dostepne sg inne kombinacje.
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/ SYNERGIC SETTINGS

/ SYNERGIC SETTINGS

0.6 0.8
(0.023”) (0.030”)

/ SYNERGIC SETTINGS

CO»
Ar + 18% CO»
Ar + 25% COy

b) Tryb reczny GMAW:
Sterowanie tukiem — stuzy do regulacji intensywnosci tuku spawalniczego. Nizsze ustawienia
sterowania tukiem sprawiajg, ze tuk jest delikatniejszy, co zapewnia mniejsze rozbryzgi i lepsze
zwilzanie jeziorka spawalniczego. WyZsze ustawienia sterowania tukiem zapewniajg bardziej
stabilny tuk, co moze zwigkszy¢ penetracje spoiny. Zakres ustawien wynosi od -9 do +9.
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6 INTERFEJS UZYTKOWNIKA

6. Zadania — umozliwia uzytkownikowi tatwe zapisywanie i przywotywanie okreslonych warunkéw
spawania, ktére sg czesto uzywane.

+ Aby utworzy¢ zadania — wymagane jest ustalenie okreslonych parametrow spawania, ktore sg
pozadane w trybie synergicznym lub recznym.

* Aby zapisa¢ zadania — nalezy najpierw utworzy¢ parametry spawania. Otworzy¢ menu i
wybra¢ kafelek zadania. Dla kazdego ustawienia procesu mozna utworzy¢ 10 pojedynczych
zadan. Za pomocg pokretta przyciskéw wybra¢ zgdany numer zadania. Po wybraniu zgdanego
numeru zadania nacisngc i przytrzymac przycisk enkodera przez 2 sekundy. Zadanie zostato
zapisane.

Ustalone parametry sg wyswietlane w kafelku zadania i bedg aktywnym zadaniem. Numer
zadania zostanie wyswietlony na ekranie giéwnym.

* Aby usung¢ zadania — przej$¢ do menu i wybraé kafelek zadania. Za pomocg pokretta
przyciskdw wybra¢ zgdany numer zadania. Po wybraniu zgdanego numeru zadania nacisngc i
przytrzymac przycisk cofniecia przez 5 sekund. Zadanie zostato usuniete.

+  Wywotlanie zadania — umozliwia uzytkownikowi dokonanie wywotania sposrod réznych
zaprogramowanych zadan podczas spawania. Poszczegoélne zadania muszg by¢ ustalone przed
uzyciem.

Pod kafelkiem ustawien wtgczy¢é wywotywanie zadania. W tym menu mozna wybrac¢ opcje 1i 2
lub 1, 2i 3, w zaleznosci od liczby zadan, ktére uzytkownik chce wybrac.

Umozliwienie uzytkownikowi wywotywania/przetgczania miedzy zadaniami1i2lub 1,2i3 za
pomocg spustu podczas spawania.

Wywotanie zadania dziata tylko z konfiguracjg ze spustem 4T.

7. Wybér trybu spustu — umozliwia uzytkownikowi kontrolowanie funkcji spustu.

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

+ 4-taktowy
W spawaniu 4-taktowym po nacisnieciu spustu uchwytu spawalniczego rozpoczyna sie
przedwyptyw gazu, a po jego zwolnieniu rozpoczyna sie podawanie drutu i spawanie. Proces
spawania trwa do momentu ponownego nacisniecia spustu uchwytu, po ktérym nastepuje
przerwanie podawania drutu i spawania. Kiedy spust uchwytu zostanie zwolniony, rozpocznie sie
powypltyw gazu.

+ Spot
Funkcja punktowa umozliwia uzytkownikowi ustawienie okreslonej dtugosci czasu spawania za
kazdym wcisnieciem spustu uchwytu. Zakres ustawienia wynosi 0-10,0 sekund.

+ Spawanie ze sciegiem punktowym
Funkcja spawania ze $ciegiem punktowym umozliwia uzytkownikowi ustawienie dwéoch
niezaleznych czasdw, czasu zajarzenia i czasu wygaszenia. Te czasy beda sie powtarzaé, dopoki
spust uchwytu jest wcisniety. Zakres ustawien: czas zajarzenia 0,0-10,0 s, czas wygaszenia
0,0-10,0 s.

6.5 Tryb SMAW (MMA)

Tryb reczny GMAW to proces spawania o statym napieciu, w ktérym napiecie i predkos$¢ podawania
drutu sg ustawione niezaleznie od siebie.
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PN~

N o

Wybér procesu
Ustawienia

Informacje

Typ elektrody
Przystawka zewnetrzna
Zadania

Goracy start

Moc tuku

PN RN~

Wybor procesu — patrz "Tryb reczny GMAW", strona 23.

Ustawienia — patrz "Tryb reczny GMAW", strona 23.

Informacje — patrz "Tryb reczny GMAW", strona 23.

Typ elektrody — umozliwia uzytkownikowi wybor pomiedzy elektrodami celulozowymi (6010) lub
podstawowymi/rutynowymi (wiekszo$¢ innych). W ten sposob okresla sie typ charakterystyki tuku,
ktéry najlepiej nadaje sie do korzystania z okreslonego typu elektrod.

Zdalne sterowanie — po sparowaniu z pilotem recznym zdalnego sterowania MMA-4
prad/natezenie mozna zwiekszy¢ lub zmniejszy¢ w miejscu spawania.

Zadania — patrz "Tryb reczny GMAW", strona 23.

Goracy start — kontroluje zwiekszenie natezenia prgdu przy wzbudzaniu tuku, aby zapobiec
przywarciu elektrody do obrabianego przedmiotu i zapobiec zimnemu startowi na poczatku spoiny.
W przypadku trudnosci z powstawaniem tuku nalezy zwiekszy¢ wartos¢ gorgcego startu, a jesli
elektroda wydaje sie nadmiernie rozbtyskac przy rozpoczynaniu spawania, nalezy zmniejszy¢
wartos¢ gorgcego startu. (Zakres 0—-10).

Sita tuku — kontroluje zwiekszanie natezenia pradu w przypadku powstawania krétkiego tuku.
Zwiekszy¢ wartos¢ procentowg sity tuku w przypadku ciasnego lub waskiego potgczenia
spawanego lub zmniejszy¢ warto$¢ procentowg sity tuku podczas spawania zwykitego potgczenia
spawanego. (Zakres 0—10).

6.6 Tryb Live GTAW

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

1.
2.
3.

o 1. Wybdr procesu
2. Ustawienia
T T 3. Informacje
4. Przystawka zewnetrzna
L 5. Zadania

Process

Wyboér procesu — patrz "Tryb reczny GMAW", strona 23.
Ustawienia — patrz "Tryb reczny GMAW", strona 23.
Informacje — patrz "Tryb reczny GMAW", strona 23.
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zwiekszacé lub zmniejsza¢ w miejscu spawania.
5. Zadania — patrz "Tryb reczny GMAW", strona 23.

6.7

Przewodnik po ikonach

Zdalne sterowanie — w potgczeniu z systemem TWECO TIG Foot Control prgd/natezenie mozna

Tryb reczny GMAW

Tryb synergiczny
GMAW

Elektroda

LIVE GTAW

2T, spust wi./wylt.

4T, spust
zamknij/blokuj

Dynamika tuku

Moc tuku

Spawanie drutem —
zwiekszanie natezenia
podczas skracania
diugosci tuku redukuje
lub eliminuje
zastyganie drutu
elektrody w jeziorku
spawalniczym

synergiczne

spoiny

W88 " =

Typ elektrody

Goracy start

Zwiekszenie natezenia

podczas zajarzenia Informacje

elektrody ogranicza

przywieranie

Zadania Przystawka
zewnetrzna

Ustawienia ’ Spawanie punktowe

2009
Ustawienie : o Wartosci zmienne dla

Napiecie
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Natezenie

Predkos¢ podawania
drutu

Butla z gazem

N
N o
\

Materiat

Srednica drutu

+
N

Biegunowosé
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7 KONSERWACJA

UWAGA!
Regularna konserwacja jest bardzo wazna dla bezpiecznego i niezawodnego dziatania.

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.

A PRZESTROGA!
Wszelkie zobowigzania gwarancyjne dostawcy przestajg obowigzywag, jesli klient podejmie
jakiekolwiek dziatania w okresie gwarancyjnym w celu naprawy usterek w produkcie.

A OSTRZEZENIE!
Na czas czyszczenia i konserwaciji nalezy odtgczy¢ zasilanie sieciowe.

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.

Czestotliwos¢ Zakres konserwacji
Kazde uzycie é
Kontrola wizualna regulatora i Kontrola wizualna czesci
cisnienia eksploatacyjnej uchwytu
Co tydzien

T Y 3

Sprawdzi¢ wzrokowo obudowe | Kontrola wizualna kabli i
uchwytu i materiaty przewodow. W razie potrzeby
eksploatacyjne wymienic
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Czestotliwosé Zakres konserwacji

Co 3 miesigce

Wymienic¢ wszystkie
uszkodzone czesci

Co 6 miesiecy

Oddac urzadzenie do autoryzowanego serwisu, aby usungé
nagromadzony brud i kurz z jego wnetrza. Moze to by¢ konieczne
czesciej w przypadku pracy wyjatkowo brudnych warunkach.
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7.2 Konserwacja zrédta pradu i podajnika drutu
Zrédto pradu powinno by¢ czyszczone przy kazdej wymianie szpuli z drutem.

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

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

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

3) Usunac¢ uchwyt, druti szpule.

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

5) Sprawdzi¢, czy prowadnica wejscia drutu (4), rolka napedowa (3) i wejscie uchwytu (2) nie
sg zuzyte. Jesli ktérykolwiek element jest zuzyty, nalezy go natychmiast wymienié¢. Patrz
"CZESCI| EKSPLOATACYJNE", strona 42 w celu znalezienia informacji na temat
zamawiania czesci zamiennych.

6) Zdjac¢ rolke podajgcy (3) i wyczysci¢ jg miekkag szczotkg. Wyczyscic rolke dociskowg
przymocowang do mechanizmu podawania drutu migkkg szczotka.

0447 978 101 -32- © ESAB AB 2026



7 KONSERWACJA

7.3 Konserwacja uchwytu i wkladki
Procedura czyszczenia uchwytu i wkiadki:
1) Odigczy¢ zrédito pradu od gniazdka zasilania.

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

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

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

6) Zamontowac ponownie koncowke kontaktows i dysze.
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8 KODY BLEDOW

Kod btedu informuje o wystgpieniu usterki sprzetu. Bledy sg wskazywane na wyswietlaczu przez
komunikat ,Error” (Btad), po ktérym pojawia sie humer kodu btedu.

8.1

Objasnienia kodéw biedow

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

ESAB.
Kody btedéow Tytut Wyswietlanie | Opis Dziatanie
informacji

002 Zwarcie Error 002 | Wystgpita usterka Zwolni¢ spust.

wyzwalacza Zwarcie uchwytu lub ztgcza
wyzwalacza |8-stykowego.

205 Zbyt niskie Error 205 Urzadzenie wykryto, ze | Upewnic¢ sie, ze
napiecie Mains power | parametry wejsciowe zasilanie sieciowe
zasilania under zasilania sieciowego miesci sie w zakresie

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

205 Zbyt wysokie Error 205 | Urzadzenie wykryto, ze | Upewnic sie, ze
napiecie Mains power | parametry wejsciowe zasilanie sieciowe
zasilania over voltage |zasilania sieciowego miesci sie w zakresie

sieciowego wykraczajg poza podanym w specyfikacji
wskazane w specyfikacji | produktu.
produktu.
206 Zbyt wysoka Error 206 |Urzgdzenie przegrzato |Zaczekaé, az
temperatura | Zbyt wysoka |sie i wylaczyto, aby temperatura sie obnizy.
temperatura | umozliwi¢ wentylatorowi
jego schtodzenie.
Spawanie mozna
wznowi¢ po ostygnieciu
urzgdzenia.

215 Kontrola Error 215 Elektroda przywarta do | Odtamac przywartg
przywartej Zbyt wysoka przedrryotu obraplanego. elektrode.
elektrody Usunac¢ zwarcie i

temperatura ' i ilani b
(ELEKTRODA wylaczyc zasfianie, aby
) wznowi¢ spawanie.

215 Kontrola Error 215 Elektroda wolframowa Odtama¢ przywartg
prlzy:(\ivrar(;[ej Zbyt wysoka pLzryvt\)/iarri]a do ;eregm’lotu elektrode wolframowa.
elektrody temperatura gw ar ia iev?o*. ZSU, ac

(GTAW) arcie i wytgczy¢

zasilanie, aby wznowi¢
spawanie.
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Kody btedow Tytut Wyswietlanie | Opis Dziatanie
informacji
216 Zbyt wysoki Error 216 Natezenie pradu Zmniejszy¢ ustawienia i
prad Prrekroczon | WYisciowego wznowi¢ spawanie.
przekroczyto
y prad maksymalng warto$¢
wyjéciowy Sy a
projektowa.
216 Zwarcie na Error 216 Podczas aktywacji Usungé zwarcie.
wyjsciu Zwarcie na | WYiscia wykryto zwarcie.
wyjsciu
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9 USUWANIE USTEREK

Przed odestaniem urzgdzenia do autoryzowanego serwisu nalezy przeprowadzi¢ nastepujgce kontrole

i przeglady.

Typ usterki

Dziatanie naprawcze

Porowatos$¢ spoin

Sprawdzi¢, czy butla gazu nie jest pusta.

Sprawdzi¢, czy regulator gazu nie jest zamkniety.

Sprawdzi¢ przewdd wlotowy gazu pod katem wyciekéw lub zatorow.

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

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

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

Przed spawaniem upewnic sie, ze obrabiany element jest czysty, bez
Sladow oleju lub smaru na powierzchni.

Problemy z podawaniem
drutu

Upewnic¢ sie, ze hamulec szpuli drutu jest prawidtowo wyregulowany.

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

Upewnic¢ sieg, ze ustawiono prawidtowy nacisk na rolki podajace.

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

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

Upewnic¢ sie, ze wkitadka nie jest wygieta, co powodowatoby tarcie
miedzy wktadkg a drutem.

Problemy ze spawaniem
GMAW (MIG)

Upewnic¢ sie, ze uchwyt jest podtgczony do wtasciwego bieguna.

Wymieni¢ kohcowke kontaktowa, jesli slady tuku w otworze wywotujg
nadmierny opor drutu.

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

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

Podstawowe problemy ze
spawaniem SMAW (MMA)

Upewnic¢ sie, ze uzywana jest prawidtowa biegunowosé. Uchwyt
elektrody jest zwykle podtgczony do bieguna dodatniego, a przewod
roboczy do bieguna ujemnego.
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Typ usterki Dziatanie naprawcze
Problemy ze spawaniem Upewni¢ sig, ze uchwyt GTAW jest podtgczony do zrédta pradu:
GTAW (TIG)

Podtaczy¢ uchwyt GTAW do ujemnego zacisku spawalniczego [-] i
podtgczy¢ przewdd masowy spawania do dodatniego zacisku
spawalniczego [+].

Do spawania GTAW uzywaé wytgcznie czystego argonu.

Upewnic¢ sie, ze regulator/przeptywomierz jest podtaczony do butli z
gazem.

Upewni¢ sig, ze zacisk roboczy ma prawidtowy styk z obrabianym
elementem.

Upewnic¢ sie, ze zrédio pradu jest wigczone oraz ze wybrany zostat
proces spawania GTAW.

Upewni¢ sig, ze wszystkie potgczenia sg szczelne i nie bedg
przeciekac.

Brak zasilania/brak fuku Sprawdzi¢, czy przetgcznik zasilania zostat wtgczony.

Sprawdzi¢, czy btagd temperatury jest wyswietlany na wyswietlaczu.

Sprawdzi¢, czy wytgcznik systemu zostat aktywowany.

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

Sprawdzi¢, czy ustawiono odpowiednig wartos¢ pradu.

Sprawdzi¢ bezpieczniki poboru mocy.

Zabezpieczenie przed Upewnic¢ sie, ze nie zostat przekroczony zalecany cykl pracy dla
przegrzaniem czesto sie uzywanego natezenia prgdu spawania. Patrz .
zatgcza

Upewnic¢ sie, ze wloty lub wyloty powietrza nie sg zatkane.
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10 ZAMAWIANIE CZESCI ZAMIENNYCH

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

Model Rogue EMP 210 PRO zaprojektowano i przetestowano zgodnie z miedzynarodowymi
normami IEC/EN 60974-1 i IEC/EN 60974-1 klasy A. Po zakonczeniu prac serwisowych lub
naprawczych wykonujgca je osoba odpowiada za zapewnienie dalszej zgodnosci produktu z
powyzszymi normami.

Czesci zamienne oraz czesci eksploatacyjne mozna 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.

Lista czesci zamiennych jest publikowana w oddzielnym dokumencie do pobrania z witryny
internetowej: www.esab.com
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ZALACZNIK

NUMERY ZAMOWIENIOWE

Ordering number Denomination Type Notes
0700 301 092 Power source with wire feeder Rogue EMP 210 PRO |EU
Dokumentacja techniczna jest dostepna w internecie pod adresem www.esab.com
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ZALACZNIK

CZESCI EKSPLOATACYJNE

Ordering number Oznaczenie Srednica drutu
Rolki napedu

0367 556 001 Rolka podajgca V 0,6i0,8 mm
0367 556 002 Rolka podajgca, rowek V 0,8/1,0 mm
0367 556 003 Rolka podajgca, rowek V 1,0i1,2 mm
0367 556 004 Rolka podajgca, rowek U 1,0/1,2 mm
0349 312 497 Rolka napedowa, rowek V 0,9/1,2 mm
0464 752 697 Rolka podajgca, VK 0,8/1,0 mm

0558 102 928

Prowadnik drutu, wejscie

0558 102 929

Prowadnik drutu, wyjscie

0558 102 930

Wat klinowy silnika

0447 978 101
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ZALACZNIK

AKCESORIA

0460 330 882 Wozek 2-kotowy ze wspornikiem sitownika

0700 025 220 MXL 201, ztgcze Euro, 3 m

0700 025 221 MXL 201, ztgcze Euro, 4 m

0349 312 105 Waz gazowy, 4,5 m

0700 006 901 Zestaw przewodow do zaciskow roboczych, 3 m, 16 mm?2, 35-50 OKC
0700 006 900 Zestaw przewodow uchwytu elektrody, 3 m, 16 mm?2, 35-50 OKC
0700 500 084 MMA 4, Pilot zdalnego sterowania, 10 m

W4014450 Sterowanie nozne TIG, 4,5 m, ztgcze 8-stykowe

0700 026 630

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

0700 026 631

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

0447 978 101
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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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