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1 SIGURANTA

1

SIGURANTA

1.1 Semnificatia simbolurilor

Asa cum se utilizeaza in cadrul acestui manual: Semnifica Atentie! Fiti vigilent!

® PERICOL!
Semnifica pericole imediate care, daca nu sunt evitate, vor cauza vatamare corporala

imediata gi grava sau decesul.

A AVERTISMENT!
Semnifica pericole potentiale care ar putea cauza vatamare corporala sau decesul.
A ATENTIE!
Semnifica pericole care ar putea cauza vatamare corporala minora.
A AVERTISMENT!
Inainte de utilizare, citifi si intelegeti manualul de utilizare si Il
respectati toate etichetele, practicile de siguranta ale

angajatorului si fisele cu date de securitate (FDS-urile).

1.2 Masuri de siguranta

Utilizatorii echipamentului ESAB au responsabilitatea finala de a se asigura ca persoanele care
lucreaza sau se afla in apropierea echipamentului respecta masurile de siguranta corespunzatoare.
Masurile de protectie trebuie sa Indeplineasca cerintele care se aplica acestui tip de echipament. Pe
langa normele standard care se aplica spatiului de lucru, trebuie respectate urmatoarele recomandari.

Toate lucrarile trebuie sa fie efectuate de catre personal calificat, familiarizat complet cu operarea
echipamentului. Exploatarea incorecta a echipamentului poate s& conduca la situatii periculoase care
pot determina vatdmarea corporala a operatorului si deteriorari ale echipamentului.

1.

Personalul care utilizeaza echipamentul de sudura trebuie sa fie familiarizat cu:

+ exploatarea acestuia

+ amplasamentul dispozitivelor de oprire in caz de urgenta

+ functia acestuia

* masurile de protectie relevante

» sudarea si taierea sau celelalte functii aplicabile ale echipamentului

Operatorul trebuie sa se asigure ca:

* nici o persoana neautorizatd nu stationeaza in zona de lucru a echipamentului cand acesta este
pornit

* nimeni nu este neprotejat la aprinderea arcului sau cand se incepe lucrul cu echipamentul

Spatiul de lucru trebuie:

+ sa fie adecvat scopului

* sanu aiba curenti de aer

Echipament individual de siguranta:

» Purtati intotdeauna echipamentul individual de protectie recomandat, precum ochelari de
protectie, imbracaminte neinflamabila, manusi de protectie

» Nu purtati obiecte precum esarfe, bratari, inele etc., care pot sa se agate sau sa cauzeze arsuri
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1 SIGURANTA

5. Masuri generale de protectie:
» Asigurati-va ca este conectat sigur cablul de retur

* Lucrarile la echipamentul de Tnalta tensiune trebuie efectuate numai de catre un electrician
calificat

» Echipamentul corespunzator de stingere a incendiilor trebuie sa fie marcat in mod vizibil si sa fie
la indemana

+ Lubrifierea si intretinerea echipamentului nu trebuie sa se efectueze in timpul operarii
echipamentului

Daca este dotat cu racitorul ESAB

Utilizati numai agentul de racire aprobat de ESAB. Un agent de racire neaprobat ar putea deteriora
echipamentul si pune Tn pericol siguranta produsului. In cazul unei astfel de deteriorari, toate garantiile
oferite de catre ESAB Tsi pierd valabilitatea.

Pentru informatii despre comenzi, consultati capitolul ,ACCESORII” din manualul de instructiuni.

AVERTISMENT!
Sudura si taierea cu arc electric va pot rani pe dvs. si pe alfii. Luati masuri de precautie cand
sudati sau taiati.

:lﬂ SOC ELECTRIC - Pericol de moarte
- e

+ Instalati si impamantati unitatea in conformitate cu manualul de utilizare.
* Nu atingeti componentele electrice sub tensiune sau electrozii cu pielea neprotejata,
manusi ude sau imbracaminte uda.

* lzolati-va fata de lucrare si pamant.
» Asigurati-va ca pozitia dvs. de lucru este sigura.

CAMPURI ELECTRICE SI MAGNETICE - Pot prezenta pericol pentru sanatate

9
m + Sudorii cu stimulatoare cardiace trebuie sa se consulte cu medicul nainte de a
:3:._1 \ efectua operatiuni de sudare. Campurile electromagnetice pot interfera cu anumite
- stimulatoare cardiace.

» Expunerea la cAmpurile electromagnetice poate avea si alte efecte necunoscute
asupra sanatatji.

» Sudorii trebuie sa utilizeze urmatoarele proceduri pentru a minimiza expunerea la
campurile electromagnetice:

o Dirijati electrodul si cablurile de lucru impreuna pe aceeasi parte a corpului dvs.
Fixati-le cu banda atunci cand este posibil. Nu stati cu nicio parte a corpului intre
cablurile de lucru si ale arzatorului. Nu infasurati niciodata cablurile de lucru sau
ale arzatorului n jurul corpului dvs. Mentineti sursa de alimentare si cablurile
pentru sudura cat mai departe posibil de corpul dvs.

o Conectati cablul de sudura la piesa de lucru cat mai aproape posibil de zona care
se sudeaza.

FUM SI GAZE - Pot prezenta pericol pentru sanatate

» Tineti capul in afara zonei cu fum.

« Folositi ventilatia, extractia arcului sau ambele pentru a scoate vaporii si gazele din
zona dumneavoastra de respiratie si spatiul general.

Q RAZE DE ARC ELECTRIC - Pot afecta ochii si pot arde pielea

* Protejati-va ochii si corpul. Utilizati paravanul de sudura si geamul de filtrare corecte
si purtati imbracaminte de protectie.
» Protejati-i pe cei din jur cu ecrane sau cortine corespunzatoare.

Ul ZGOMOT - Zgomotul excesiv poate afecta auzul

Protejati-va urechile. Utilizati casti sau alte dispozitive de protectie pentru auz.
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1 SIGURANTA

PIESE IN MISCARE - Pot cauza vatamari

Mentineti toate usile, panourile, aparatoarele si capacele inchise si in pozitii sigure.
» Permiteti numai persoanelor calificate sa indeparteze capacele pentru intretinere si
depanare, dupa cum este necesar.

Tineti méainile, parul, hainele largi si uneltele departe de piesele in miscare.

Montati din nou panourile sau capacele si inchideti usile dupa finalizarea
operatiunilor de service si ihainte de a porni unitatea.

A
b &
&

PERICOL DE INCENDIU

» Scanteile (stropii) pot cauza incendii. Asigurati-va ca nu exista materiale inflamabile
n apropiere.
* Nu utilizati pentru containere inchise.

SUPRAFATA FIERBINTE - Piesele pot cauza arsuri

* Nu atingeti piesele cu méainile neprotejate.
» Lasati sa treaca o perioada de racire Tnainte de a lucra cu echipamentul.

» Pentru a manipula piesele fierbinij, utilizati instrumente adecvate si/sau manusi de
sudura izolate pentru a preveni arsurile.

D))
i

®

ATENTIE!
Acest produs este destinat exclusiv sudurii cu arc.

ATENTIE!

Echipamentele din Clasa A nu sunt destinate pentru utilizare in
amplasamentele rezidentiale unde energia electrica este furnizata
de sistemul public de alimentare de joasa tensiune. Din cauza
perturbatiilor conduse si radiate, pot exista dificultati in asigurarea
compatibilitatii electromagnetice a echipamentelor din clasa A in
aceste locatii.

NOTA!
Predati echipamentul electronic uzat la centrul de reciclare!

In conformitate cu prevederile Directivei Europene 2012/19/CE
privind deseurile de echipamente electrice si electronice, precum
si cu implementarea acesteia conform legislatiei nationale,
echipamentul electric si/sau electronic care a atins limita maxima
a duratei de viata trebuie sa fie predat la un centru de reciclare.

Ca persoana responsabild pentru echipament, aveti _

responsabilitatea de a obtine informatiile despre statiile de
colectare autorizate.

Pentru mai multe informatii, contactati cel mai apropiat distribuitor
ESAB.

ESAB ofera spre achizifionare un sortiment de accesorii pentru sudura si echipamente
individuale de protectie. Pentru informatii despre comenzi, contactati distribuitorul dvs. local
ESAB sau vizitati-ne pe site-ul nostru web.
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2 INTRODUCERE

2 INTRODUCERE

Rogue EMP 210 PRO este un sistem de sudura autonom monofazat capabil sa efectueze suduri
GMAW (MIG), SMAW (CU ELECTROD INVELIT) si L-GTAW (GTAW PRIN CONTACT).

Sursa de alimentare este echipata cu o unitatea de alimentare cu sarma integrata, cu voltmetru si
ampermetru digitale si numeroase alte caracteristici.

21 Echipament

Rogue EMP 210 PRO este livrat cu:

* Sursa de alimentare pentru sudura

e MXL 201, Euro, 3 m

* Furtundegazde4 m

« Set de conductoare cu clema de lucru de 3 m, 16 mm?, 35-50 OKC
*  OK AristoRod 12.50 de 0,8 mm, 1 kg

* Rola de alimentare, 0,6/0,8 mm V

* Rola de alimentare 0,8/1 mm V

* Rola de alimentare 1/1,2 mm U

» Suport de electrod, 3 m, 16 mm?, 35-50 OKC

* Instructiuni de siguranta

0447 978 101 -7 - © ESAB AB 2026



3 DATE TEHNICE

3 DATE TEHNICE

Rogue EMP 210 PRO

Tensiune de iesire 120 V 1~ 50/60 Hz 230V 1~ 50/60 Hz
Curent primar

l..x GMAW — MIG 20A 28 A

l.ax GTAW - TIG 19,5A 21A

l.x SMAW — MMA 19A 26 A

I GMAW — MIG 10 A 14 A

I GTAW - TIG 9,8A 10,5A

I SMAW — MMA 95A 13A

Cerere de putere fara sarcina in

. . <50 W
modul de economisire a energiei

Interval de reglare

Sudura cu arc metalic cu gaz 30 A/15,5V ~100 A/19V 30A/15,5V ~210A/245V
GTAW 10 A/10,4V ~125A /15 V 10A/10,4V ~ 210 A/18,4V
SMAW 10 A/20,4 V ~80A /23,2 V 10 A/20,4V ~180 A /27,2V
Sarcina admisibila la GMAW - MIG

25 % din ciclul de functionare 100 A/19V 210 A/124,5V

60% ciclu de functionare 82 A/18,1V 136 A/20,8 V

100% ciclu de functionare 63A/17,2V 105 A/19,3V
Sarcina admisibila la GTAW - TIG

25 % din ciclul de functionare 125 A/15V 210 A/18,4V

60% ciclu de functionare 81 A/13,2V 136 A/15,4 V

100% ciclu de functionare 63 A/12,5V 105A/14,2V
Sarcina admisibila la SMAW — MMA

25 % din ciclul de functionare 80A/232V 180 A/27,2V

60% ciclu de functionare 52A/221V 116 A/24,6 V

100% ciclu de functionare 40A/216V 90 A/23,6 V

Factor de putere la curent maxim

Sudura cu arc metalic cu gaz 0,99
GTAW 0,99
SMAW 0,99
Eficienta la curent maxim

Sudura cu arc metalic cu gaz >80 %
GTAW >80 %
SMAW >80 %
Tensiune circuit deschis U, max 78V

Temperatura de exploatare

de la-10 la +40 °C (de la +14 la 104 °F)

0447 978 101
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3 DATE TEHNICE

Rogue EMP 210 PRO

Temperatura de transport

de la -20 la +55 °C (de la -4 la +161 °F)

Presiune sonora constanta in
stare de inactivitate

<70db

Interval de viteza de avans a
sarmei

2-16,5 mpm (75-650 ipm)

Dimensiune bobina

100 mm (4 in.)
200 mm (8 in.)

Diametrul sarmei

GMAW: 0,6-1 mm (0,023-0,040 in.)
FCAW: 0,8-1,2 mm (0,030-0,045 in.)

Grosime maxima material

GMAW/sarma tubulara cu flux:
Otel: 0,5-10 mm (24 ga.-3/8 in.)
Aluminiu: 1,2-10 mm (18 ga.-3/8 in.)
Otel inoxidabil: 0,8-10 mm (22 ga.-3/8 in.)
GTAW: 0,6-5 mm (22 ga.-3/16 in.)
SMAW: 1,3-10 mm (16 ga.-3/8 in.)

Dimensiuni L x | x h

590 x 220 x 385 mm (23,2 x 8,7 x 15,21in. )

Greutate

16,7 kg (36,7 Ib)

Clasa de protectie carcasa

IP 23S

Clasa de aplicatie

Ciclu de functionare

Ciclul de functionare se refera la timp ca procent dintr-o perioada de zece minute in care puteti suda
sau taia la o anumita sarcina, fara a suprasolicita echipamentul. Ciclul de functionare este valabil
pentru o temperatura de 40 °C / 104 °F sau mai mica.

Clasa de protectie carcasa

Codul IP indica clasa de protectie a carcasei, respectiv gradul de protectie impotriva patrunderii unor

obiecte solide sau a apei.

Echipamentul marcat IP23S este proiectat pentru utilizarea in interior si exterior; totusi, nu trebuie

operat in caz de precipitatii.

Clasa de aplicatie

Simbolul |S] arata ca sursa de alimentare este proiectata pentru utilizarea in zone de periculozitate

ridicata din punct de vedere electric.

0447 978 101
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4 INSTALARE

4 INSTALARE

Instalarea trebuie executata de un specialist.

A ATENTIE! i
Acest produs este destinat utilizarii in medii industriale. Intr-un mediu casnic, acest produs
poate cauza interferente radio. Utilizatorului ii revine responsabilitatea sa ia masurile de
protectie adecvate.

A ATENTIE!
Eliminati toate ambalajele Thainte de utilizare. Nu blocati orificiile de aerisire din fata sau din
spatele sursei de alimentare pentru sudura.

4.1 Amplasare

Pozitionati sursa de alimentare astfel incat orificiile de admisie si evacuare a aerului sa nu fie
obstructionate.

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

4.2 Instructiuni de ridicare

Sursa de alimentare poate fi ridicata folosind oricare dintre manere.

0447 978 101 -10 - © ESAB AB 2026



4 INSTALARE

AVERTISMENT!
Asigurati echipamentul — mai ales daca
terenul este neuniform sau inclinat. >10°
10°

4.3 Retea de alimentare

Tensiunea de alimentare trebuie sa fie de 230 V c.a £15% sau 120 V £15%. O tensiune de alimentare
prea joasa poate cauza o performanta redusa a sudurii. O tensiune de alimentare pentru sudura prea
ridicatd va cauza supraincalzirea si posibila defectare a componentelor. Contactati departamentul
electric local pentru informatii referitoare la tipul de depanare electrica disponibilda, modul in care
trebuie efectuate conexiunile si inspectiile necesare.

Sursa de alimentare pentru sudura trebuie sa fie:

» Corect instalata, daca este necesar, de catre un electrician calificat.
» Corect impamantata (electric) in conformitate cu reglementarile locale.

» Conectata la punctul de alimentare de dimensiune corecta si la siguranta corespunzatoare, conform
tabelului de mai jos.

NOTA!
Utilizati sursa de alimentare pentru sudura in conformitate cu reglementarile locale si nationale
relevante.

A ATENTIE!
Deconectati alimentarea de intrare si securizati folosind procedurile de ,blocare”/"interdictie”.
Asigurati-va ca ati blocat comutatorul de deconectare a alimentarii cu energie electrica
(blocare/interdictie) in pozitia ,Deschis” INAINTE de a elimina sigurantele de alimentare de
intrare. Conectarea/deconectarea trebuie efectuate de persoane competente.

1. Placuta cu valori nominale

0447 978 101 -1 - © ESAB AB 2026



4 INSTALARE

4.4 Dimensiuni de sigurante si cabluri

recomandate

AVERTISMENT!

Este posibila aparitia unui soc electric sau a unui pericol de incendiu in cazul in care
urmatoarele recomandari din ghidul depanarii electrice nu sunt respectate. Aceste
recomandari vizeaza un circuit derivat dedicat, dimensionat pentru iesirea nominala si ciclul de
functionare al sursei de alimentare pentru sudura.

Tensiune de alimentare

120 V c.a. 230 Vc.a.

Curent de intrare la iesire maxima

20A

27T A

Valoare nominala maxima recomandata
pentru sigurante* sau disjunctor

* Siguranta cu intarziere

25A

Valoare nominala maxima recomandata
pentru siguranta sau disjunctor

32,0A

Dimensiune minima recomandata pentru
cablu

2,08 mm2 (14 AWG)

Lungime maxima recomandata pentru
cablul de prelungire

100 m (325 ft.)

Dimensiune minima recomandata pentru
conductorul de impamantare

2,08 mm2 (14 AWG)

Alimentarea de la generatoare de curent

Sursa de alimentare poate fi alimentata de la diferite tipuri de generatoare. Totusi, este posibil ca
unele generatoare sa nu poata asigura o putere suficienta pentru ca sursa de alimentare pentru
sudura sa functioneze corect. Se recomanda generatoare cu reglarea automata a tensiunii (AVR) sau
cu un tip de reglare echivalent sau mai bun, cu putere nominala de 9 kW.

0447 978 101
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5 OPERARE

5 OPERARE

Normele genverale de siguranta pentru manipularea echipamentului pot fi gasite in capitolul
»SIGURANTA” din acest manual. Cititi-le in intregime inainte de a incepe sa utilizati
echipamentul!

NOTA!
Cand mutati echipamentul, utilizati manerul proiectat in acest scop. Nu trageti niciodata de
cabluri.

AVERTISMENT!
Aveti mare grija, deoarece componentele in miscare de rotatie pot
cauza vatamari.

,@f
P70

A AVERTISMENT!
Soc electric! Nu atingeti piesa de prelucrat sau capul de sudura Tn timpul functionarii!

AVERTISMENT!
Asigurati-va ca panourile laterale sunt inchise in timpul functionarii.

>

A AVERTISMENT!
Strangeti piulita de blocare a bobinei pentru a preveni alunecarea acesteia de pe butuc.

0447 978 101 -13 - © ESAB AB 2026



5 OPERARE

5.1 Conexiuni

1. Buton (acces la meniu) 7. Declansator arzator si fisa de comanda pistol
cu bobina

2. Buton (revenire la meniul precedent) 8. Borna pozitiva (+)

3. Cadificator buton (reglare parametri si 9. Arzator GMAW si conexiune pistol cu bobina

navigare pe afisaj)

4. Codificator (reglare parametri) 10. Cablu de alimentare de la retea

5. Borna negativa (-) 11. Comutator de pornire/oprire a alimentarii de la
retea

6. Cablu de comutare a polaritatji 12. Admisie gaz

5.2  Conexiune prin cablu — Sudura, retur si
comutare polaritate

Sursa de alimentare are doua gujoane de iesire pentru conectarea cablurilor de sudura si de retur: o
borna negativa [-] (5) si 0 borna pozitiva [+] (8) — a se vedea "Conexiuni", pagina 14.

Modul sinergic si manual GMAW — sarma Modul sinergic si manual GMAW — sarma
solida FCAW

Confirm polarity Confirm polarity
change change

0447 978 101 -14 - © ESAB AB 2026



5 OPERARE

Cu electrod invelit (SMAW) GTAW prin contact

Confirm polarity
change

\
% Q

Cablul de comutare a polaritatii este folosit pentru a selecta polaritatea corecta pentru iesirea de
sudura. Polaritatea corecta este determinata de sadrma care a fost selectata pentru efectuarea sudurii.
Pentru a configura masina sa functioneze cu electrod pozitiv, introduceti si fixati cablul de comutare a
polaritatii in borna pozitiva [+] si conductorul de retur la borna negativa [-]. Asigurati-va ca conexiunile
sunt stranse. Fixati clema de lucru pe piesa de prelucrat intr-un loc curat si lipsit de reziduuri.

Fixati clema de lucru pe piesa de prelucrat intr-un loc curat si lipsit de reziduuri.

NOTA!
Pentru unele sarme, se recomanda sa se foloseasca polaritatea negativa, de exemplu la
sarma tubulara cu flux autoprotejata. A se vedea recomandarile producatorilor de sarma.

5.3 Schema sistemului de actionare

1. Purjarea/avansul sarmei in secvente scurte 3. Bobina de sarma
2. Mecanism de avans al sarmei

5.4 Prinderea MXL 201 cu adaptor central

1) Verificati daca mangonul ghidajului pentru sdrma este montat corect.
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5 OPERARE

2) Introduceti fisa centrala in priza de contact de la sursa de alimentare si strangeti bine
piulita adaptorului pentru a fixa.

3) Asigurati-va ca adaptorul central si priza de contact sunt conectate corespunzator tragand
de cablul coaxial al arzatorului. Ar trebui sa nu existe miscare.

AVERTISMENT!
Sursa de alimentare de la retea trebuie deconectata.

1. Mufa arzator

5.5 Introducerea si inlocuirea sarmei

Rogue EMP 210 PRO se poate utiliza cu bobine cu dimensiunea de 100 mm (4 in.) si 200 mm (8 in.).
Consultati "Date tehnice"”, pagina 8 pentru dimensiunile corespunzatoare ale fiecarui tip de sdrma.

A AVERTISMENT!
Nu puneti si nu orientati arzatorul aproape de fata, méaini sau corp, deoarece puteti provoca

leziuni.

A AVERTISMENT!
Asigurati-va ca alimentarea este oprita Thainte de a inlocui sau a instala componente.

A AVERTISMENT!
Pericol de strivire la inlocuirea bobinei de sarma! Nu utilizati manusi de protectie cand

introduceti sdrma de sudura intre rolele de alimentare.

1) Deschideti usa laterala a bobinei.
2) Eliberati bratul rolei de presiune folosind drept parghie surubul de tensionare (1).
3) Ridicati bratul rolei de presiune (2).

4) Avand sarma de sudura GMAW alimentata din partea de jos a bobinei, treceti sarma
electrodului prin ghidajul de admisie (3), printre role, prin ghidajul de evacuare si in
arzatorul MIG. Aveti grija ca sarma sa fie aliniata cu canelura adecvata de pe cilindrul de
actionare.
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5) Securizati din nou braful rolei de presiune si surubul de tensionare a actionarii sarmei si,
daca este necesar, reglati presiunea.

6) Tinand cablul arzatorului GMAW suficient de drept, avansati sarma prin arzatorul GMAW
apasand butonul de avans in secvente al sdrmei sau comutatorul declansatorului.

7) Inchideti usa laterala a bobinei.

0447 978 101 -17 - © ESAB AB 2026
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5.5.1 Sudura cu sarma de aluminiu

NOTA!

Asigurati-va ca utilizati rolele de presiunve/alimentare corespunzatoare. Pentru mai multe
informatji, consultati "PIESE DE UZURA", pagina 41.

NOTA!

Aveti grija sa utilizati in arzatorul de sudura varful de contact corect, corespunzator diametrului
sarmei utilizate. Arzatorul are montat un varf de contact pentru sarma de 0,030 in. (0,8 mm).
Daca utilizati alt diametru, aveti grija sa schimbati varful de contact si cilindrul de actionare.
Mansonul pentru sarma montat in arzator este recomandat pentru sudura cu sarma din Fe si

din SS.

Pentru a garanta cele mai bune rezultate la sudarea aluminiului cu MXL 210, folositi un manson de
teflon si un cilindru de actionare cu canelura in U si tineti traseul arzatorului cat mai drept posibil.

5.5.2 Instalarea unui tambur de 5 kg (200 mm).

Pentru a monta un tambur de 5 kg (diametru 200 mm), asamblati piesele in secventa aratata in figura
de mai jos. Pentru a instala bobina de s&rma, urmati pasii de mai jos.

Flat Washer
Flat Washersma“ Hole o<

Small Hole

o - -€

Spring
Small Hole

Spool Hub
Retaining Nut

1. Scoateti piulita de retinere din plastic.

Q

Plastic
Retaining Nut

2. Puneti bobina de s&rma pe butuc astfel incat sdrma sa fie trasa din partea de jos a bobinei in timp
ce bobina se roteste Tn sens antiorar. Aveti grija sa aliniati pinul de reglare a bobinei pe butuc cu

gaura de contact in bobina de sadrma.

3. Puneti piulita de retinere din plastic la loc lipita de bobina de sarma.

5.5.3 Instalarea unui tambur de 1 kg (100 mm).

Pentru a monta un tambur de 1 kg (diametru 100 mm), asamblati piesele in secventa aratata in figura
de mai jos. Pentru a instala bobina de s&rma, urmati pasii de mai jos.
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100mm

spool Fiber Washer

Spring
Small Hole

Jp—

&

Spool Hub
Retaining Nut

\ Q@
© \ @/\
Flat Washer
Small Hole

10 mm Spacer

Flat Washer Large Hole

Small Hole

1. Scoateti piulita de retinere din plastic.

2. Puneti bobina de sdrma pe butuc astfel incat sdrma sa fie trasa din partea de jos a bobinei In timp
ce bobina se roteste Tn sens antiorar. Aveti grija sa aliniati pinul de reglare a bobinei pe butuc cu
gaura de contact in bobina de sadrma.

3. Puneti piulita de retinere din plastic la loc lipita de bobina de sarma.

5.6 Setarea presiunii de avans a sarmei

Yo co---o--

o
3
3

llustratia A llustratia B

Incepeti prin a va asigura c& sarma se misca usor prin ghidajul pentru sarma. Setati apoi presiunea
rolelor de presiune ale alimentatorului cu sdrma. Este important ca presiunea sa nu fie prea mare.

Pentru a verifica daca presiunea este setata corect, puteti avansa sarma contra unui obiect izolat,
de exemplu o bucata de lemn.

Cand tineti arzatorul de sudura la aproximativ 5 mm (0,2 in.) de bucata de lemn (ilustratia A), rolele
de alimentare trebuie sa alunece.

Daca tineti arzatorul de sudura la aproximativ 50 mm (2 in.) de bucata de lemn, sarma trebuie sa fie
avansata si indoita (ilustratia B).

Butucul rolei de sadrma incorporeaza o frana de frecare care este reglata in timpul fabricatiei pentru o
frAnare optima. Daca se considera necesar, reglarea se poate face rotind surubul din interiorul
capatului deschis al butucului in sens orar pentru a strange frana. Reglarea corecta va face ca
circumferinta rolei de s&rma sa nu continue mai mult de 1/8 in.-3/16 in. (3-5 mm) dupa eliberarea
declansatorului. Firul electrodului trebuie sa fie slab, fara a se disloca de pe bobina de sarma.
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A ATENTIE!
Tensionarea excesiva a franei va provoca uzura rapida a componentelor mecanice ale
alimentatorului cu sarma, supraincalzirea componentelor electrice si posibil mai multe cazuri
de stingere a varfului de contact.

5.7 Schimbarea rolelor de alimentare/presiune

Sunt furnizate trei role de alimentare cu caneluri duble ca dotare standard. Schimbati rola de
alimentare pentru a se potrivi cu diametrul sarmei metalului de umplere.

NOTA!

Aveti grija sa nu pierdeti cheia de pe arborele motorului de actionare. Pentru o functionare
corecta, aceasta cheie trebuie sa fie la locul ei si sa se alinieze cu fanta cilindrului de
actionare.

1) Deschideti usa laterala a bobinei.
2) Eliberati bratul rolei de presiune folosind drept parghie surubul de tensionare.
3) Ridicati bratul rolei de presiune.
4) Scoateti surubul de retinere a rolei de alimentare rotindu-I in sens antiorar.
5) Schimbati rola de alimentare.
6) Strangeti surubul de retinere a rolei de alimentare rotindu-l in sens orar.
7) Fixati bratul rolei de presiune si surubul de tensionare a actionarii sdrmei.
8) Inchideti usa laterala a bobinei.
NOTA!
Indicatorul vizual de pe fata cilindrului de antrenare arata diametrul canelurii in

partea exterioara a cilindrului de actionare si canelura utilizata pentru diametrul
sarmei alese.

e

5.8 Gaz de protectie

Alegerea gazului de protectie potrivit depinde de material. De regula, otelul moale se sudeaza cu
amestec de gaze (Ar + CO,) sau cu dioxid de carbon 100% (CO,). Otelul inoxidabil se poate suda cu
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amestec de gaze (Ar + CO,). Aluminiul se poate suda cu argon (Ar), iar bronzul cu siliciu se poate
suda cu argon pur (Ar) sau (Ar + O,).

5.9 Ciclu de functionare

La un ciclu de functionare de 25%, Rogue EMP 210 PRO are un curent de sudura de 100 A (120 V) si
210 A (230 V). Un termostat cu auto-resetare va proteja sursa de alimentare daca ciclul de functionare
este depasit.

Exemplu: Daca opereaza la un ciclu de functionare de 25%, sursa de alimentare va produce curentul
nominal pentru maximum 2,5 minute din fiecare interval de 10 minute. Pentru timpul ramas, de 7,5
minute, sursa de alimentare trebuie lasata sa se raceasca.

2,5 minute 7,5 minute

Se poate selecta o combinatie diferita dintre ciclul de functionare si curentul de sudura.
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6 INTERFATA CU UTILIZATORUL

Normele generale de siguranta pentru manipularea echipamentului pot fi gasite in capitolul
»,SIGURANTA” din acest manual. Puteti gasi informatii generale despre functionare in capitolul
»FUNCTIONARE” din acest manual. Cititi ambele capitole cu atentie inainte de a incepe sa
utilizati echipamentul.

Dupa finalizarea pornirii, pe interfata cu utilizatorul apare meniul principal.

6.1 Ecran principal

1. Reglarea tensiunii (codificator)
2. Reglarea vitezei alimentarii cu s&rma,

navigarea prin meniu si selectare (codificator
buton)

3. Buton meniu — apasati pentru a accesa
4. Buton Tnapoi — apasati pentru a reveni
5. Afisaj — pagina principala

a) Afisare tensiune

b) Afisaj viteza de avans a sarmei
¢) Sumar configurare masina

d) Afigaj configuratie sinergica

6.2 Navigare

1. Codificator stdnga — utilizat pentru a reduce tensiunea in modul sinergic GMAW sau pentru a
adapta tensiune Tn modul manual GMAW.

2. Caodificator buton dreapta — utilizat pentru a adapta grosimea materialului In modul sinergic GMAW
sau pentru a modifica viteza de avans a sarmei in modul manual GMAW.

3. Butonul Meniu — asigura accesul la meniul sistemului, permitdnd configurarea personalizata.
Consultati "Modul sinergic GMAW", pagina 23 si "Modul manual GMAW", pagina 23.

4. Butonul Tnapoi — duce utilizatorul inapoi la ecranul anterior in modurile sinergic GMAW sau manual
GMAW.

5. Afigajul utilizatorului — pagina principala este segmentata in patru sectiuni:
a) In stdnga — apar tensiunea presetata in modurile sinergic GMAW sau manual GMAW si
tensiunea efectiva in timpul sudarii.

b) In dreapta — apar grosimea prese:taté a materialului in modul sinergic GMAW si viteza de avans a
sarmei in modul manual GMAW. In timpul sudarii va fi afisat si curentul de sudura.

c) Banda de jos — i ofera utilizatorului un scurt rezumat al configuratiei masinii.

d) Banda de sus — i ofera utilizatorului un rezumat cu materialul selectat, diametrul séarmei si tipul
de gaz care a fost selectat in modul sinergic.

NOTA!
Dupa sudare, afisajul pastreaza timp de 10 secunde ultimii parametri efectivi de sudura si
durata sudarii.

0447 978 101 -22 - © ESAB AB 2026
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6.3 Modul sinergic GMAW

Modul sinergic GMAW este un proces de sudura cu tensiune constanta unde tensiunea si viteza de
avans a sarmei sunt in legatura folosind datele sinergice predeterminate, asigurand un arc cu
performanta stabila Tntr-o varietate de combinatii date de sarma si gaz.

Modul sinergic functioneaza in modurile de transfer prin scurtcircuit, globular si prin picaturi fine.

Selectarea procesului
Setari

Informatii

Variabile sudura

Setarile modului sinergic
Lucrari

Selectarea declansatorului

Nooakwd=

6.4 Modul manual GMAW

Modul manual GMAW este un proces de sudura cu tensiune constanta unde tensiunea si viteza de
avans a sarmei sunt stabilite independent una de cealalta.

Selectarea procesului
Setari

Informatii

Variabile sudura

Dinamica arcului electric
Lucrari

Selectarea declansatorului

Nooakwd=

Pentru a selecta si a accesa oricare dintre cAmpuri, rotiti codificatorul butonului din dreapta pana
ajungeti la cAmpul dorit si apoi apasati codificatorul. Dupa ce utilizatorul acceseaza un camp, vor
exista diferite optiuni de selectat.

1. Selectarea procesului — ofera optiunea de a selecta unul din modurile sinergic GMAW, manual
GMAW, SMW (MMA) sau GTAW prin contact.
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2. Setari — ofera opfiunea de a configura diferite setari pe care operatorul le poate selecta sau vedea
la nivelul unui sistem.
» Selectare limba
* Unitate de masura (in./mm)
* Luminozitate afisaj
» Declangsator comutare lucrari (mai multe lucrari disponibile pentru operator)
* Resetarea din fabrica
+ Despre (versiunea software)

NOTA!

Resetarea la valorile din fabrica va sterge toate configuratiile personalizate si va reseta
unitatea la configuratia initiala din fabrica. Durata totald a arcului nu va fi stearsa sau
resetatd la configuratia din fabrica.

3. Informatii — ofera optiunea de a configura diferite setari pe care operatorul le poate selecta sau
vedea la nivelul unui sistem.
* Piese de uzura si de schimb
* Accesorii
+ Metale de umplere
+ Intretinere general&
* Manual de utilizare

4. Variabile sudura — ofera optiunea de a seta anumite variabile de sudura care pot imbunatati
rezultatele la sudare.

+ Dinamica arcului — utilizata pentru a regla intensitatea arcului de sudura. Setarile mai joase de
control al arcului fac arcul mai moale, cu mai putina stropire la sudura si o mai buna udare a baii
de sudura. Setarile mai mari de control al arcului ofera un arc de conducere mai mare, care
poate creste penetrarea sudurii. Interval de reglare: de la -9 la +9.

* Durata prefluxului — timpul in care gazul de protectie curge nainte de aprinderea arcului.
Interval de reglare: delaOla5s.

+ Inceputul fluajului — alimenteaz& cu sarma la o vitez& mai mica decat cea presetata, pana cand
face contact electric cu piesa de prelucrat, cand trece la viteza presetata de avans a sarmei.
Setata ca procent din viteza presetata de avans a sarmei.

+ Timp de stingere — este o intarziere Intre momentul in care sdrma incepe sa frineze si
momentul in care sursa de alimentare deconecteaza curentul de sudura. Interval de reglare: de
la 0,01 1a 0,35 s.

Un timp de stingere prea scurt duce la iesirea unui segment lung de sarma dupa finalizarea
sudurii, cu riscul de prindere a sarmei in baia de sudura in curs de solidificare. Un timp de
stingere prea lung duce la iesirea unui segment mai scurt de sarma, cu risc crescut de
reaprindere a sarmei spre varful de contact.

* Durata postfluxului — Postfluxul este timpul in care gazul de protectie curge dupa stingerea
arcului. Interval de reglare: de la 0,0 la 10,0 s.

5. Modurile GMAW:

a) Modul sinergic GMAW:

Setarile modului sinergic — ii permit utilizatorului sa configureze masina pentru un anumit tip de
sarma, diametru de sdrma si combinatie de gaze. Acest lucru optimizeaza parametrii de sudura
de la grosimile minime la cele maxime ale materialelor pe care masina sau procesul le pot suda.

NOTA!
In exemplul de mai jos este folosit otelul moale (Fe). Sunt disponibile si alte combinatii.
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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) Modul manual GMAW:
Dinamica arcului — utilizatd pentru a regla intensitatea arcului de sudura. Setarile mai joase de
control al arcului fac arcul mai moale, cu mai putina stropire la sudura si o0 mai buna udare a baii
de sudura. Setarile mai mari de control al arcului oferd un arc de conducere mai mare, care
poate creste penetrarea sudurii. Interval de reglare: de la -9 la +9.
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6. Lucrari — i ofera utilizatorului optiunea de a salva usor si de a reapela anumite conditii de sudura
care sunt folosite frecvent.

Pentru a crea lucrari, trebuie stabiliti anumiti parametri de sudare care sunt doriti iTn modurile
sinergic sau manual.

Pentru a salva lucrari, mai intai trebuie creati parametrii de sudare. Accesati meniul si selectati
titlul Lucrari. Pot fi create 10 lucrari individuale pentru fiecare setare de proces. Utilizati
codificatorul butonului pentru a selecta numarul lucrarii dorite. Cand este selectat numarul lucrarii
dorite, apasati 2 secunde codificatorul. Acum lucrarea este salvata.

Parametrii stabiliti sunt afisati Tn titlul lucrarii si vor constitui lucrarea activa. Numarul lucrarii va fi
afisat pe ecranul principal.

Pentru a sterge lucrari, accesati meniul si selectati titlul Lucrari. Utilizati codificatorul butonului
pentru a selecta numarul lucrarii dorite. Cand este selectat numarul lucrarii dorite, apasati 5
secunde butonul Tnapoi. Acum lucrarea este stearsa.

Declansarea apelarii lucrarilor ii permite utilizatorului sa comute intre lucrarile preprogramate
in timp ce sudeaza. Lucrarile individuale trebuie stabilite inaintea utilizarii.

In campul Setari, activati Declansarea apelarii lucrérilor. In acest meniu existd optiunea de a
selecta 1 si 2 sau 1, 2 si 3, in functie de numarul de lucrari pe care utilizatorul vrea sa le
foloseasca.

Acest lucru ii permite utilizatorului sa activeze sau sa comute intre lucrarile 1 si 2 sau lucrarile 1,
2 si 3 cu declangatorul in timp ce sudeaza.

Declansarea apelarii lucrarilor functioneaza numai in configuratia de declangator 4T.

7. Selectarea declansatorului ii ofera utilizatorului posibilitatea de a controla functionarea
declansatorului.

6.5

2 timpi

La actionarea 1n 2 timpi, prefluxul de gaz incepe cand este apasat declansatorul arzatorului de
sudura daca functia este activa. Apoi incepe procesul de sudura. Prin eliberarea declansatorului
arzatorului se opreste complet sudarea si incepe postfluxul de gaz daca functia este activa.

4 timpi

La actionarea in 4 timpi, prefluxul de gaz incepe cand este apasat declansatorul arzatorului de
sudura, iar avansul sarmei incepe cand este eliberat si procesul de sudura va incepe. Procesul
de sudura continua pana cand este apasat din nou declansatorul arzatorului, iar atunci avansul
sarmei si sudarea Inceteaza. Cand este eliberat declansatorul arzatorului, incepe postfluxul de
gaz.

Mod prin puncte

Functia prin puncte 1i permite utilizatorului sa stabileasca o anumita lungime a duratei de sudare
de fiecare data cand este apasat declansatorul arzatorului. Interval de reglare: 0-10 s

Cusatura discontinua

Functia de cusatura discontinua 1i permite utilizatorului sa stabileasca doi timpi separati: timpul
cusaturii si timpul de insistare. Acesti timpi se vor repeta cata vreme este apasat declansatorul
arzatorului. Interval de reglare: timp cusatura continua 0-10 s; timp insistare 0-10 s

Modul SMAW (MMA)

Modul manual GMAW este un proces de sudura cu tensiune constanta unde tensiunea si viteza de
avans a sarmei sunt stabilite independent una de cealalta.
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Selectarea procesului
Setari

Informatji

Tipul electrodului

De la distanta

Lucrari

Pornire calda

Forta arcului

PN RN~

Selectarea procesului — a se vedea "Modul manual GMAW", pagina 23.

Setari — a se vedea "Modul manual GMAW", pagina 23.

Informatii — a se vedea "Modul manual GMAW", pagina 23.

Tip de electrod — ii permite utilizatorului sa aleaga intre electrozii celulozici (6010) si cei de

baza/din rutil (majoritatea celorlalti). Acest lucru va determina caracteristica tipului de arc cea mai
potrivita pentru a actiona acel tip de electrod.

PN~

5. Telecomanda — cand este asociata cu comanda manuala de la distanta MMA-4, curentul/amperajul

pot fi crescute sau scazute in unitatea de sudare.

Lucrari — a se vedea "Modul manual GMAW", pagina 23.

. Pornire calda — controleaza cantitatea de amperaj suplimentar la initierea arcului pentru a
impiedica electrodul sa se lipeasca de piesa de prelucrat si a preveni o pornire rece la inceputul
sudurii. Valoarea pornirii calde trebuie crescuta daca apar dificultati la aprinderea arcului si trebuie
scazuta cand electrodul pare sa arda excesiv la inceputul sudarii. (Interval 0-10).

. Forta arcului — controleaza cantitatea de amperaj suplimentar in conditia de lungime mica a
arcului. Procentul de forta a arcului trebuie crescut in cazul unei imbinari stranse sau inguste de
sudura si trebuie scazut cand se sudeaza o imbinare normala. (Interval 0-10).

N o

oo

6.6 Modul GTAW prin contact

Sudura GTAW topeste metalul piesei de prelucrat cu un arc initiat de la un electrod neconsumabil de
tungsten. Baia de sudura si electrodul sunt protejate de gazul protector.

o 1. Selectarea procesului
2. Setari
T T 3. Informatii
4. De la distanta
L 5. Lucrari

Process

Selectarea procesului — a se vedea "Modul manual GMAW", pagina 23.
Setari — a se vedea "Modul manual GMAW", pagina 23.
Informatii — a se vedea "Modul manual GMAW", pagina 23.

Telecomanda — cand este asociata cu pedala de comanda TWECO TIG, curentul/amperajul pot fi
crescute sau scazute in unitatea de sudare.

5. Lucrari — a se vedea "Modul manual GMAW", pagina 23.

PonN=
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6.7 Ghid de referinta pentru pictograme

Manual GMAW

Sinergic GMAW

A Cu electrod invelit

—

GTAW PRIN CONTACT

lT 2T, pornire/oprire
2 T declangator

4T, Mentinere/blocare
declansator

Dinamica arcului
j electric

Forta arcului

La sudura manuala cu
electrod invelit —
cresterea amperajului
cand lungimea arcului
este scurtata pentru a
reduce sau a elimina
inghetarea
electrodului invelit in
baia de sudura.

Pornire calda
Cresterea amperajului
la aprinderea
electrodului pentru a
reduce lipirea.

Informatii

Lucrari

De la distanta

Setari

Sudura in puncte

Setarile modului
sinergic

Variabile sudura

Tipul electrodului

W88

Tensiune
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Amperi

Viteza de avans a
sarmei

Cilindrul cu gaz

N
N o
\

Material

Diametrul sarmei

+
N

Polaritate

0447 978 101

-29 -

© ESAB AB 2026




7 INTRETINERE

7 INTRETINERE

NOTA!
Intretinerea periodica este importanta pentru o functionarea sigura si fiabila.

A ATENTIE!
Reparatiile si lucrarile electrice trebuie efectuate de un tehnician de service autorizat de
ESAB. Utilizati numai piese de schimb si de uzura originale marca ESAB.

A ATENTIE!
Toate garantiile asumate de catre furnizor Tsi pierd valabilitatea in cazul oricarei incercari din
partea clientului de a remedia eventualele defectiuni ale produsului pe parcursul perioadei de
garantie.

A AVERTISMENT!
Sursa de alimentare trebuie deconectata in timpul curatarii si al intretinerii.

NOTA!
Efectuati operatiunile de intretinere mai des in cazul conditiilor de praf excesiv.

Tnainte de fiecare utilizare - asigurati-vé de urmatoarele:

* Produsul si cablurile nu sunt deteriorate.
» Arzatorul este curat si nu este deteriorat.

7.1  intretinere de rutina

Programul de intretinere in conditii normale. Verificati echipamentul Tnainte de fiecare utilizare.

Interval Zona de intretfinut

La fiecare utilizare g
Verificarea vizuala a Verificarea vizuala a
regulatorului si a presiunii consumabilelor arzatorului

Saptamanal -
Tie 9.8

Inspectarea vizuala a corpului si | Inspectarea vizuala a cablurilor
consumabilelor arzatorului si conductoarelor. Inlocuire daca
este necesar
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7 INTRETINERE

Interval Zona de intretinut

La fiecare 3 luni

Tnlocuirea tuturor piesele Curatarea exteriorului sursei de
defecte alimentare

La fiecare 6 luni

Ducerea unitatji la un furnizor de service autorizat pentru a se
elimina murdaria si praful acumulate in interior. Aceasta
operatiune poate fi necesara mai frecvent in cazul unor conditii
exceptionale de murdarie.
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7 INTRETINERE

7.2  intretinerea sursei de alimentare si a
alimentatorului de sarma

Practicile generale presupun curatarea sursei de alimentare de fiecare data cand este inlocuita o
bobina de sarma.

AVERTISMENT!
Purtati intotdeauna manusi de lucru si ochelari de protectie in timpul curatarii.

Procedura de curatare a sursei de alimentare si a alimentatorului de sarma:

1) Deconectatii sursa de alimentare de la priza de curent.

2) Deschideti usa laterala a bobinei si eliberati tensiunea din rola de presiune rotind surubul
de tensionare (1) in sens antiorar si tragandu-| in afara.

3) Scoateti arzatorul, sdrma si bobina de sarma.

4) Utilizati o conducta de aer uscat cu presiune scazuta pentru a curata interiorul, admisia de
aer si grilele de iesire ale sursei de alimentare.

5) Verificati daca nu exista semne de uzura la ghidajul de admisie a sarmei (4), cilindrul de
actionare (3) si intrarea arzatorului (2). Un articol uzat trebuie inlocuit imediat. Consultati
"PIESE DE UZURA", pagina 41 pentru a comanda articole de schimb.

6) Scoateti si curatati rola de alimentare (3) cu o perie moale. Curatati rola de presiune
atasata la mecanismul de avans al sarmei cu o perie moale.
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7 INTRETINERE

7.3 Intretinerea arzatorului si a mansonului
Procedura de curatare a arzatorului si a mansonului:
1) Deconectatii sursa de alimentare de la priza de curent.

2) Deschideti usa laterala a bobinei si eliberati tensiunea din rola de presiune rotind surubul
de tensionare in sens antiorar si tragandu-l in afara.

3) Scoateti sarma si bobina de sarma.
4) Scoateti arzatorul din sursa de alimentare si indepartafi varful de contact si duza.

5) Curatati mansonul sufland aer comprimat la presiune scazuta prin capatul mansonului care
a fost montat cel mai aproape de sursa de alimentare.

6) Montati la loc varful de contact si duza.
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8 CODURI DE EROARE

8 CODURI DE EROARE

Codul de eroare este utilizat pentru a arata ca au survenit defectiuni in echipament. Erorile sunt

indicate de textul ,Error” urmat de numarul de cod de eroare afisat pe ecran.

8.1

Descrierile codurilor de eroare

Codurile de eroare pe care le poate gestiona utilizatorul sunt enumerate mai jos. Daca apare orice alt
cod de eroare, contactati un tehnician de service autorizat ESAB.

Coduri de Titlu Informatii pe | Descriere Masura
eroare afisaj
002 Declangator Error 002 | Exista o defectiune la Eliberati declangatorul.
scurtcircuitat | Declansator |arzator sau la conectorul
scurtcircuitat | cu 8 pini.
205 Subtensiune de Error 205 |Produsul a detectat ca | Asigurati-va ca curentul
alimentare Mains power | curentul de alimentare de alimentare se
under este in afara incadreaza in
voltage specificatiilor sale. specificatiile produsului.
205 Supratensiune Error 205 |Produsul a detectat ca | Asigurati-va ca curentul
de alimentare | Mains power |curentul de alimentare de alimentare se
over voltage |este in afara fncadreaza in
specificatiilor sale. specificatiile produsului.
206 Supratemperat Error 206 | Unitatea s-a Asteptati pana cand
ura Supratemper | supraincalzit si s-a oprit | temperatura coboara.
atura pentru a se raci cu
ajutorul ventilatorului.
Sudarea poate fi reluata
dupa ce unitatea s-a
racit.
215 Verificare Error 215 Electrodul invelit este Desprindeti electrodul
intepenire Supratemper intepenit pe lpilesa -de invelit intepenit.
(ELECTROD atura prelucrat. Eliminati
INVELIT) scurtcircuitul si pornifi
curentul pentru a relua
sudarea.
215 Verificare Error 215 Electrodul de tungsten Desprindeti electrodul
intepenire Supratemper este intepenit pe piesa | de tungsten intepenit.
. de prelucrat. Eliminati
(GTAW) atura L . 2
scurtcircuitul si pornifi
curentul pentru a relua
sudarea.
216 Supracurent Error 216 Amperajul de iesire Reduceti valorile setate
Curent de depésgste v_aloarc_aa si reluati sudarea.
L < .. | Maxima proiectata.
iesire depasit
216 Scurtcircuit de Error 216 A fost detectat un Eliminati motivul
iesire Scurtcircuit scurtcircuit Tn timpul scurtcircuitului.
S activarii iesirii.
de iesire
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9 DEPANARE

9 DEPANARE

Tnainte de a solicita un specialist de service autorizat, efectuati urmatoarele verificari si inspeciii.

Tip problema

Masura corectiva

Porozitatea din interiorul
metalului de sudura

Verificati daca recipientul cu gaz nu este gol.

Verificati daca regulatorul de gaz nu este inchis.

Verificati daca furtunul de admisie a gazului nu prezinta scurgeri sau
blocaje.

Verificati daca este conectat gazul corespunzator si daca se utilizeaza
fluxul de gaz corect.

Pastrati o distanta minima intre duza arzatorului GMAW si piesa de
prelucrat.

Nu lucrati in zone unde curenti de aer ar putea dispersa frecvent
gazul de protectie.

Tnainte de suduré asigurati-va ca piesa de prelucrat este curatd si nu
este acoperita cu ulei sau unsoare pe suprafata.

Probleme referitoare la
avansul sarmei

Asigurati-va ca frana bobinei de sarma este reglata corect.

Asigurati-va ca rola de alimentare este de dimensiunea corecta si ca
nu este uzata.

Asigurati-va ca pe rolele de alimentare este stabilitd presiunea
corecta.

Asigurati-va ca se utilizeaza varful de contact corespunzator si ca nu
este uzat.

Asigurati-va ca mansonul este de dimensiunea corecta si de tipul
corect pentru sarma utilizata.

Asigurati-va ca mansonul nu este indoit, pentru a nu exista frecare
intre manson si sarma.

Probleme referitoare la
sudura GMAW (MIG)

Asigurati-va ca arzatorul este conectat la polaritatea corecta.

Inlocuiti varful de contact daca are semne de arc electric in alezaj, ce
cauzeaza incetinirea excesiva a sarmei.

Asigurati-va ca se utilizeaza gazul de protectie, fluxul de gaz,
tensiunea, curentul de sudura, viteza de deplasare si unghiul
arzatorului corecte.

Asigurati-va ca exista contact corespunzator intre conectorul de lucru
si piesa de prelucrat.

Probleme referitoare la
sudura de baza SMAW
(MMA)

Asigurati-va ca utilizati polaritatea corecta. Suportul electrodului este,
de obicei, conectat la polaritatea pozitiva iar conectorul de lucru la
polaritatea negativa.
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9 DEPANARE

Tip problema

Masura corectiva

Probleme referitoare la
sudura GTAW (TIG)

Asigurati-va ca arzatorul GTAW este conectat la sursa de
alimentare:

Conectati arzatorul GTAW la borna negativa [-] de sudura si cablul
de impamantare pentru sudura la cea pozitiva [+].

Utilizati numai argon 100% pentru sudura GTAW.

Asigurati-va ca regulatorul/debitmetrul este conectat la recipientul cu
gaz.

Asigurati-va ca exista contact corespunzator intre clema de lucru si
piesa de prelucrat.

Asigurati-va ca sursa de alimentare este pornita si ca este selectat
procesul de sudura GTAW.

Asigurati-va ca toate conexiunile sunt stranse si nu prezinta scurgeri.

Fara alimentare/fara arc

Verificati daca comutatorul sursei de alimentare de intrare este pornit.

Verificati daca afigajul prezinta un defect de temperatura.

Verificati daca disjunctorul sistemului este declansat.

Verificati daca sunt conectate corect cablurile de alimentare de
intrare, de sudura si de retur.

Verificati daca a fost setata valoarea corecta a curentului.

Verificati sigurantele sursei de alimentare de intrare.

Protectia la supraincalzire se
declanseaza frecvent

Asigurati-va ca nu depasiti ciclul de functionare recomandat pentru
curentul de sudura pe care il utilizati. Consultat; .

Asigurati-va ca orificiile de admisie sau de evacuare a aerului nu sunt
infundate.
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10 COMANDAREA PIESELOR DE SCHIMB

10 COMANDAREA PIESELOR DE SCHIMB

ATENTIE!
Reparatiile si lucrarile electrice trebuie efectuate de un tehnician de service autorizat de
ESAB. Utilizati numai piese de schimb si de uzura originale marca ESAB.

Rogue EMP 210 PRO este proiectat si testat in conformitate cu standardele internationale IEC/EN
60974-1 si IEC/EN 60974-1 Clasa A. La finalizarea lucrarilor de service sau de reparatii, persoanele
care au efectuat interventia au responsabilitatea de a se asigura ca produsul corespunde in
continuare cerintelor standardelor de mai sus.

Piesele de schimb si consumabilele se pot comanda prin intermediul celui mai apropiat dealer ESAB;
vizitati esab.comextins. Atunci cand comandati, va rugam sa specificati tipul de produs, numarul de
serie, denumirea si codul piesei de schimb in conformitate cu lista de piese de schimb. Astfel se
simplifica expedierea si se asigura livrarea corecta.

Lista de piese de schimb este publicata intr-un document separat care poate fi descarcat de pe site-ul
web: www.esab.com
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SCHEMA ELECTRICA
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ANEXA

NUMERE DE CATALOG

Ordering number Denomination Type Notes
0700 301 092 Power source with wire feeder Rogue EMP 210 PRO |EU
Documentatja tehnica este disponibila pe Internet la: www.esab.com
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PIESE DE UZURA

Ordering number

Denumire

Dimensiuni sarma

Cilindri de actionare

0367 556 001 Rola de alimentare pentru 0,6 si 0,8 mm
canelura in V

0367 556 002 Rola de alimentare, canelura in |0,8/1 mm
\%

0367 556 003 Rola de alimentare canelurain [1,0si1,2 mm
\%

0367 556 004 Rola de alimentare, canelura in | 1/1,2 mm
U

0349 312 497 Cilindru de actionare, canelura |0,9/1,2 mm
moletata in V

0464 752 697 Rola de alimentare VK 0,8/1 mm

0558 102 928

Ghidaj sarma, intrare

0558 102 929

Ghidaj sarma, iesire

0558 102 930

Arbore cheie actionare motor
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ANEXA

ACCESORII

0460 330 882 Carucior pe 2 roti cu suport de butelie

0700 025 220 MXL 201, racord Euro, 3 m

0700 025 221 MXL 201, racord Euro, 4 m

0349 312 105 Furtun de gaz, 4,5 m

0700 006 901 Set de conductoare cu clema de lucru, 3 m, 16 mm?, 35-50 OKC

0700 006 900 Set de conductoare cu suport de electrod, 3 m, 16 mm?, 35-50 OKC

0700 500 084 MMA 4, comanda de la distanta, 10 m

W4014450 Pedala de comanda TIG, 4,5 m, conector cu 8 pini

0700 026 630 SR-17 V, 4 m, racit cu gaz, OKC 50, Rmt.8, furtun de gaz 3,8 m,
5/8-18

0700 026 631 SR-17 V, 8 m, racit cu gaz, OKC 50, Rmt.8, furtun de gaz 3 m, 5/8-18
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