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1SIGURANȚĂ

1 SIGURANȚĂ

1.1 Semnificaţia simbolurilor
Aşa cum se utilizează în cadrul acestui manual: Semnifică Atenţie! Fiţi vigilent!

PERICOL!
Semnifică pericole imediate care, dacă nu sunt evitate, vor cauza vătămare corporală
imediată şi gravă sau decesul.

AVERTISMENT!
Semnifică pericole potenţiale care ar putea cauza vătămare corporală sau decesul.

ATENȚIE!
Semnifică pericole care ar putea cauza vătămare corporală minoră.

AVERTISMENT!
Înainte de utilizare, citiţi şi înţelegeţi manualul de utilizare şi
respectaţi toate etichetele, practicile de siguranţă ale
angajatorului şi fişele cu date de securitate (FDS-urile).

1.2 Măsuri de siguranţă
Utilizatorii echipamentului ESAB au responsabilitatea finală de a se asigura că persoanele care
lucrează sau se află în apropierea echipamentului respectă măsurile de siguranță corespunzătoare.
Măsurile de protecție trebuie să îndeplinească cerințele care se aplică acestui tip de echipament. Pe
lângă normele standard care se aplică spațiului de lucru, trebuie respectate următoarele recomandări.

Toate lucrările trebuie să fie efectuate de către personal calificat, familiarizat complet cu operarea
echipamentului. Exploatarea incorectă a echipamentului poate să conducă la situații periculoase care
pot determina vătămarea corporală a operatorului și deteriorări ale echipamentului.

1. Personalul care utilizează echipamentul de sudură trebuie să fie familiarizat cu:
• exploatarea acestuia
• amplasamentul dispozitivelor de oprire în caz de urgență
• funcția acestuia
• măsurile de protecție relevante
• sudarea și tăierea sau celelalte funcții aplicabile ale echipamentului

2. Operatorul trebuie să se asigure că:
• nici o persoană neautorizată nu staționează în zona de lucru a echipamentului când acesta este

pornit
• nimeni nu este neprotejat la aprinderea arcului sau când se începe lucrul cu echipamentul

3. Spațiul de lucru trebuie:
• să fie adecvat scopului
• să nu aibă curenți de aer

4. Echipament individual de siguranță:
• Purtați întotdeauna echipamentul individual de protecție recomandat, precum ochelari de

protecție, îmbrăcăminte neinflamabilă, mănuși de protecție
• Nu purtați obiecte precum eșarfe, brățări, inele etc., care pot să se agațe sau să cauzeze arsuri
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5. Măsuri generale de protecție:
• Asigurați-vă că este conectat sigur cablul de retur
• Lucrările la echipamentul de înaltă tensiune trebuie efectuate numai de către un electrician

calificat
• Echipamentul corespunzător de stingere a incendiilor trebuie să fie marcat în mod vizibil și să fie

la îndemână
• Lubrifierea și întreținerea echipamentului nu trebuie să se efectueze în timpul operării

echipamentului

Dacă este dotat cu răcitorul ESAB
Utilizaţi numai agentul de răcire aprobat de ESAB. Un agent de răcire neaprobat ar putea deteriora
echipamentul și pune în pericol siguranța produsului. În cazul unei astfel de deteriorări, toate garanțiile
oferite de către ESAB își pierd valabilitatea.

Pentru informații despre comenzi, consultați capitolul „ACCESORII” din manualul de instrucțiuni.

AVERTISMENT!
Sudura şi tăierea cu arc electric vă pot răni pe dvs. şi pe alţii. Luaţi măsuri de precauţie când
sudaţi sau tăiaţi.

ȘOC ELECTRIC – Pericol de moarte
• Instalați și împământați unitatea în conformitate cu manualul de utilizare.
• Nu atingeţi componentele electrice sub tensiune sau electrozii cu pielea neprotejată,

mănuşi ude sau îmbrăcăminte udă.
• Izolaţi-vă faţă de lucrare şi pământ.
• Asiguraţi-vă că poziţia dvs. de lucru este sigură.

CÂMPURI ELECTRICE ŞI MAGNETICE – Pot prezenta pericol pentru sănătate
• Sudorii cu stimulatoare cardiace trebuie să se consulte cu medicul înainte de a

efectua operaţiuni de sudare. Câmpurile electromagnetice pot interfera cu anumite
stimulatoare cardiace.

• Expunerea la câmpurile electromagnetice poate avea şi alte efecte necunoscute
asupra sănătăţii.

• Sudorii trebuie să utilizeze următoarele proceduri pentru a minimiza expunerea la
câmpurile electromagnetice:

○ Dirijaţi electrodul şi cablurile de lucru împreună pe aceeaşi parte a corpului dvs.
Fixaţi-le cu bandă atunci când este posibil. Nu staţi cu nicio parte a corpului între
cablurile de lucru şi ale arzătorului. Nu înfăşuraţi niciodată cablurile de lucru sau
ale arzătorului în jurul corpului dvs. Menţineţi sursa de alimentare şi cablurile
pentru sudură cât mai departe posibil de corpul dvs.

○ Conectaţi cablul de sudură la piesa de lucru cât mai aproape posibil de zona care
se sudează.

FUM ȘI GAZE – Pot prezenta pericol pentru sănătate
• Ţineţi capul în afara zonei cu fum.
• Folosiţi ventilaţia, extracţia arcului sau ambele pentru a scoate vaporii şi gazele din

zona dumneavoastră de respiraţie şi spaţiul general.

RAZE DE ARC ELECTRIC – Pot afecta ochii şi pot arde pielea
• Protejaţi-vă ochii şi corpul. Utilizați paravanul de sudură și geamul de filtrare corecte

și purtați îmbrăcăminte de protecție.
• Protejaţi-i pe cei din jur cu ecrane sau cortine corespunzătoare.

ZGOMOT – Zgomotul excesiv poate afecta auzul
Protejaţi-vă urechile. Utilizaţi căşti sau alte dispozitive de protecţie pentru auz.
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PIESE ÎN MIŞCARE - Pot cauza vătămări
• Menţineţi toate uşile, panourile, apărătoarele şi capacele închise şi în poziţii sigure.
• Permiteţi numai persoanelor calificate să îndepărteze capacele pentru întreţinere şi

depanare, după cum este necesar.
• Ţineţi mâinile, părul, hainele largi şi uneltele departe de piesele în mişcare.
• Montaţi din nou panourile sau capacele şi închideţi uşile după finalizarea

operaţiunilor de service şi înainte de a porni unitatea.

PERICOL DE INCENDIU
• Scânteile (stropii) pot cauza incendii. Asiguraţi-vă că nu există materiale inflamabile

în apropiere.
• Nu utilizaţi pentru containere închise.

SUPRAFAŢĂ FIERBINTE – Piesele pot cauza arsuri
• Nu atingeţi piesele cu mâinile neprotejate.
• Lăsaţi să treacă o perioadă de răcire înainte de a lucra cu echipamentul.
• Pentru a manipula piesele fierbinţi, utilizaţi instrumente adecvate şi/sau mănuşi de

sudură izolate pentru a preveni arsurile.

ATENȚIE!
Acest produs este destinat exclusiv sudurii cu arc.

ATENȚIE!
Echipamentele din Clasa A nu sunt destinate pentru utilizare în
amplasamentele rezidenţiale unde energia electrică este furnizată
de sistemul public de alimentare de joasă tensiune. Din cauza
perturbaţiilor conduse şi radiate, pot exista dificultăţi în asigurarea
compatibilităţii electromagnetice a echipamentelor din clasa A în
aceste locaţii.

NOTĂ!
Predaţi echipamentul electronic uzat la centrul de reciclare!
În conformitate cu prevederile Directivei Europene 2012/19/CE
privind deșeurile de echipamente electrice și electronice, precum
și cu implementarea acesteia conform legislației naționale,
echipamentul electric și/sau electronic care a atins limita maximă
a duratei de viață trebuie să fie predat la un centru de reciclare.

Ca persoană responsabilă pentru echipament, aveți
responsabilitatea de a obține informațiile despre stațiile de
colectare autorizate.

Pentru mai multe informații, contactați cel mai apropiat distribuitor
ESAB.

ESAB oferă spre achiziţionare un sortiment de accesorii pentru sudură şi echipamente
individuale de protecție. Pentru informații despre comenzi, contactați distribuitorul dvs. local
ESAB sau vizitați-ne pe site-ul nostru web.
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2 INTRODUCERE
Rogue EM 180 PRO este un sistem de sudură autonom monofazat capabil să efectueze suduri
GMAW (MIG) şi sudură MMA / SMAW / sudură cu electrod învelit.

2.1 Echipament
Rogue EM 180 PRO este livrat cu:

• Sursă de alimentare pentru sudură
• MXL 201, Euro, 3 m
• Furtun de gaz de 4 m
• Set de conductoare cu clemă de lucru, 3 m, 16 mm2, 35-50 OKC
• Suport de electrod, Handy 200 A, de înaltă rezistenţă 50 mm OKC, 3 m.
• OK Aristo Rod 12,50 0,8 mm, 1 kg
• Rolă de alimentare, 0,6/0,8 mm V
• Rolă de alimentare, 0,8/1,0 mm V
• Rolă de alimentare, 1/1,2 mm VK
• Manualul de instrucţiuni
• Instrucţiune de siguranţă
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3 DATE TEHNICE
Rogue EM 180

Tensiune de ieşire 120 V, 1~ 50/60 Hz 230 V c.a., 1~50/60 Hz

Curent primar

Imax GMAW - MIG 20 A 23 A

Imax SMAW - MMA 19 A 21 A

Ieff GMAW - MIG 10 A 11,5 A

Ieff SMAW - MMA 9,5 A 11,0 A

Cerere de putere fără sarcină în
modul de economisire a energiei 20 W

Interval de reglare

Sudură cu arc metalic cu gaz 30 A/15,5 V - 100 A/19 V 30 A/15,5 V - 180 A/23 V

SMAW 10 A/20,4 V - 80 A/23,2 V 10 A/20,4 V - 150 A/26 V

Sarcină admisibilă la GMAW

25% din ciclul de funcţionare 100 A / 19 V 180 A / 23 V

60% ciclu de funcționare 64,5 A / 17,2 V 116 A / 19,8 V

100% ciclu de funcţionare 50 A / 16,5 V 90 A / 18,5 V

Sarcină admisibilă la GMAW

25% din ciclul de funcţionare 80 A / 23,2 V 150 A / 26 V

60% ciclu de funcționare 52 A / 22,1 V 97 A / 23,9 V

100% ciclu de funcţionare 40 A / 21,6 V 75 A / 23 V

Factor de putere la curent maxim

Sudură cu arc metalic cu gaz 0,8

SMAW 0,8

Eficienţă la curent maxim

Sudură cu arc metalic cu gaz 82,7%

SMAW 82,7%

Tensiune circuit deschis U0 max 78 V

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

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

Presiune sonoră constantă în
stare de inactivitate < 66 db

Interval de viteză de avans a
sârmei 2-16,5 m/min (75~650 in./min)

Dimensiune bobină
100 mm (4 in.)

200 mm (8 in.)

Diametrul sârmei

Sudură cu arc metalic cu gaz 0,6-0,8 mm (0,023–0,030 in.)

FCAW 0,8-0,9 mm (0,030–0,035 in.)
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Rogue EM 180

Grosime maximă material

Oţel moale 24 ga – 0,5-10 mm (3/8 in.)

Aluminiu 16 ga. – 1,5-10 mm (3/8 in.)

Dimensiuni L × l × h 590 × 220 × 385 mm (23,2 × 8,7 × 15,2 in.)

Greutate 16,2 kg (35,6 lbs)

Clasă de protecţie carcasă IP23S

Clasă de aplicaţie

Ciclu de funcţionare
Ciclul de funcționare se referă la timp ca procent dintr-o perioadă de zece minute în care puteți suda
sau tăia la o anumită sarcină, fără a suprasolicita echipamentul. Ciclul de funcţionare este valabil
pentru o temperatură de 40 °C / 104 °F sau mai mică.

Clasă de protecţie carcasă
Codul IP indică clasa de protecţie a carcasei, respectiv gradul de protecţie împotriva pătrunderii unor
obiecte solide sau a apei.

Echipamentul marcat IP23S este proiectat pentru utilizarea în interior și exterior; totuși, nu trebuie
operat în caz de precipitații.

Clasă de aplicaţie
Simbolul arată că sursa de alimentare este proiectată pentru utilizarea în zone de periculozitate
ridicată din punct de vedere electric.
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4 INSTALARE
Instalarea trebuie executată de un specialist.

ATENȚIE!
Acest produs este destinat utilizării în medii industriale. Într-un mediu casnic, acest produs
poate cauza interferențe radio. Utilizatorului îi revine responsabilitatea să ia măsurile de
protecție adecvate.

ATENȚIE!
Eliminaţi toate ambalajele înainte de utilizare. Nu blocaţi orificiile de aerisire din faţa sau din
spatele sursei de alimentare pentru sudură.

4.1 Amplasare
Poziţionaţi sursa de alimentare astfel încât orificiile de admisie şi evacuare a aerului să nu fie
obstrucţionate.

A. Minimum 8 in. (200 mm)

B. Minimum 8 in. (200 mm)

4.2 Instrucţiuni de ridicare
Sursa de alimentare poate fi ridicată folosind oricare dintre mânere.
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AVERTISMENT!
Asigurați echipamentul – mai ales dacă
terenul este neuniform sau înclinat.

4.3 Reţea de alimentare
Tensiunea de alimentare trebuie să fie de 230 V c.a ±15% sau 120 V ±15%. O tensiune de alimentare
prea joasă poate cauza o performanţă redusă a sudurii. O tensiune de alimentare pentru sudură prea
ridicată va cauza supraîncălzirea şi posibila defectare a componentelor. Contactaţi departamentul
electric local pentru informaţii referitoare la tipul de depanare electrică disponibilă, modul în care
trebuie efectuate conexiunile şi inspecţiile necesare.

Sursa de alimentare pentru sudură trebuie să fie:

• Corect instalată, dacă este necesar, de către un electrician calificat.
• Corect împământată (electric) în conformitate cu reglementările locale.
• Conectată la punctul de alimentare de dimensiune corectă şi la siguranţa corespunzătoare, conform

tabelului de mai jos.

ATENȚIE!
Deconectaţi alimentarea de intrare şi asiguraţi folosind procedurile de „blocare” / ”etichetare”.
Asiguraţi-vă că aţi blocat comutatorul de deconectare a alimentării cu energie electrică
(blocare/etichetare) în poziţia „Deschis” ÎNAINTE de a scoate siguranţele de alimentare de
intrare. Conectarea/deconectarea trebuie efectuate de persoane competente.

NOTĂ!
Utilizaţi sursa de alimentare pentru sudură în conformitate cu reglementările locale şi naţionale
relevante.

1. Plăcuţă cu valori nominale
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4.4 Dimensiuni de siguranţe şi cabluri
recomandate

AVERTISMENT!
Este posibilă apariţia unui şoc electric sau a unui pericol de incendiu în cazul în care
următoarele recomandări din ghidul depanării electrice nu sunt respectate. Aceste
recomandări vizează un circuit derivat dedicat, dimensionat pentru ieşirea nominală şi ciclul de
funcţionare al sursei de alimentare pentru sudură.

Tensiune de alimentare 120 V c.a. 230 V c.a.

Curent de intrare la ieşire maximă 20 A 23 A

Valoare nominală maximă recomandată pentru
siguranţe* sau disjunctor

* Siguranţă cu întârziere
25 A

Valoare nominală maximă recomandată pentru
siguranţă sau disjunctor

32,0 A

Dimensiune minimă recomandată pentru cablu 2,5 mm2 (14 AWG)

Lungime maximă recomandată pentru cablul de
prelungire

100 m (325 ft)

Dimensiune minimă recomandată pentru conductorul
de împământare

2,5 mm2 (14 AWG)

Alimentarea de la generatoare de curent
Sursa de alimentare poate fi alimentată de la diferite tipuri de generatoare. Totuşi, este posibil ca
unele generatoare să nu poată asigura o putere suficientă pentru ca sursa de alimentare pentru
sudură să funcţioneze corect. Se recomandă generatoare cu reglarea automată a tensiunii (AVR) sau
cu un tip de reglare echivalent sau mai bun, cu putere nominală de 7 kW.



5 OPERARE

0447 979 101 - 13 - © ESAB AB 2026

5OPERARE

5 OPERARE
Normele generale de siguranță pentru manipularea echipamentului pot fi găsite în capitolul
„SIGURANȚĂ” din acest manual. Citiți-le în întregime înainte de a începe să utilizați
echipamentul!

AVERTISMENT!
Aveți mare grijă, deoarece componentele în mișcare de rotație pot
cauza vătămări.

AVERTISMENT!
Șoc electric! Nu atingeți piesa de prelucrat sau capul de sudură în timpul funcționării!

AVERTISMENT!
Asigurați-vă că panourile laterale sunt închise în timpul funcționării.

AVERTISMENT!
Strângeţi piuliţa de blocare a bobinei pentru a preveni alunecarea acesteia de pe butuc.

NOTĂ!
Când mutaţi echipamentul, utilizaţi mânerul proiectat în acest scop. Nu trageţi niciodată de
cabluri.
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5.1 Conexiuni

1. Buton – dinamica arcului electric, control
declanşator

7. Declanşator arzător şi fişă de comandă arzător
cu bobină

2. Codificator – reglează viteza de avans a
sârmei şi selectează variabilele sudurii

8. Cablu de schimbare a polarității

3. Codificator – reglează controlul tensiunii şi
selectează variabilele sudurii

9. Bornă negativă [–]

4. Buton selector – variabilele sudurii 10. Cablu de alimentare de la reţea
5. Arzător GMAW şi conexiune arzător cu bobină 11. Comutator de pornire/oprire a alimentării de la

reţea
6. Bornă pozitivă (+) 12. Admisie gaz

5.2 Conexiune prin cablu – Sudură, retur şi
comutare polaritate

Sursa de alimentare are două gujoane de ieşire pentru conectarea cablurilor de sudură şi de retur: o
bornă negativă [-] (9) şi o bornă pozitivă [+] (6) – a se vedea "Conexiuni", pagina 14.

Cablul de schimbare a polarității este folosit pentru a selecta polaritatea corectă pentru ieșirea de
sudură. Polaritatea corectă este determinată de sârma care a fost selectată pentru efectuarea sudurii.
Pentru a configura maşina să funcţioneze cu electrod pozitiv, introduceţi şi fixaţi cablul de comutare a
polarităţii în borna pozitivă [+] şi conductorul de retur la borna negativă [–]. Asiguraţi-vă că conexiunile
sunt strânse. Fixaţi clema de lucru pe piesa de prelucrat într-un loc curat şi lipsit de reziduuri.

NOTĂ!
Pentru unele sârme, se recomandă să se folosească polaritatea negativă, de exemplu la
sârma tubulară cu flux autoprotejată. A se vedea recomandările producătorilor de sârmă.
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5.3 Schema sistemului de acţionare

1. Avansul sârmei / purjarea gazului 3. Bobină de sârmă
2. Mecanism de avans al sârmei

5.4 Prinderea MXL 201 cu adaptor central
1) Verificaţi dacă manşonul ghidajului pentru sârmă este montat corect.

2) Introduceţi fişa centrală în priza de contact de la sursa de alimentare şi strângeţi bine
piuliţa adaptorului pentru a fixa.

3) Asiguraţi-vă că adaptorul central şi priza de contact sunt conectate corespunzător trăgând
de cablul coaxial al arzătorului. Ar trebui să nu existe mişcare.
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1. Uşă compartiment avans sârmă 3. Fişă la distanţă
2. Fişă arzător

AVERTISMENT!
Sursa de alimentare de la reţea trebuie deconectată.

1. Mufă arzător
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5.5Introducereaşiînlocuireasârmei

5.5 Introducerea şi înlocuirea sârmei
Rogue EM 180 se poate utiliza cu bobine cu dimensiunea de 100 mm (4 in.) şi 200 mm (8 in.).
Consultaţi capitolul „DATE TEHNICE” pentru dimensiunile corespunzătoare ale sârmei pentru fiecare
tip de sârmă.

AVERTISMENT!
Nu puneţi şi nu orientaţi arzătorul aproape de faţă, mâini sau corp, deoarece puteţi provoca
leziuni.

AVERTISMENT!
Pericol de strivire la înlocuirea bobinei de sârmă! Nu utilizați mănuși de protecție când
introduceți sârma de sudură între rolele de alimentare.

1) Deschideţi uşa laterală a bobinei.

2) Eliberaţi braţul rolei de presiune folosind drept pârghie şurubul de tensionare pentru a
apăsa spre dvs. (1).

3) Ridicaţi braţul rolei de presiune (2).

4) Având sârma de sudură GMAW alimentată din partea de jos a bobinei, treceţi sârma
electrodului prin ghidajul de admisie (3), printre role, prin ghidajul de evacuare şi în
arzătorul MIG. Aveţi grijă ca sârma să fie aliniată cu canelura adecvată de pe cilindrul de
acţionare.

5) Securizaţi din nou braţul rolei de presiune şi şurubul de tensionare a acţionării sârmei şi,
dacă este necesar, reglaţi presiunea.

6) Ţinând cablul arzătorului GMAW suficient de drept, avansaţi sârma prin arzătorul GMAW
apăsând butonul de avans sau comutatorul declanşatorului.

7) Închideţi uşa laterală a bobinei.
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5.5.1 Sudura cu sârmă de aluminiu

Pentru cele mai bune rezultate la sudarea aluminiului cu MXL 210, folosiţi un manşon de teflon şi un
cilindru de acţionare cu canelură în U şi ţineţi traseul arzătorului cât 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), asamblaţi piesele în secvenţa arătată în figura
de mai jos. Pentru a instala bobina de sârmă, urmaţi paşii de mai jos.

1) Scoateţi piuliţa de reţinere din plastic.

2) Puneţi bobina de sârmă pe butuc astfel încât sârma să fie trasă din partea de jos a bobinei
în timp ce bobina se roteşte în sens antiorar. Aveţi grijă să aliniaţi pinul de reglare a bobinei
pe butuc cu gaura de contact în bobina de sârmă.

3) Puneţi piuliţa de reţinere din plastic la loc lipită de bobina de sârmă.
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5.5.3 Instalarea unui tambur de 1 kg (100 mm).

Pentru a monta un tambur de 1 kg (diametru 100 mm), asamblaţi piesele în secvenţa arătată în figura
de mai jos. Pentru a instala bobina de sârmă, urmaţi paşii de mai jos.

1) Scoateţi piuliţa de reţinere din plastic.

2) Puneţi bobina de sârmă pe butuc astfel încât sârma să fie trasă din partea de jos a bobinei
în timp ce bobina se roteşte în sens antiorar. Aveţi grijă să aliniaţi pinul de reglare a bobinei
pe butuc cu gaura de contact în bobina de sârmă.

3) Puneţi piuliţa de reţinere din plastic la loc lipită de bobina de sârmă.

5.6 Setarea presiunii de avans al sârmei

Ilustraţia A Ilustraţia B

Începeţi prin a vă asigura că sârma se mişcă uşor prin ghidajul pentru sârmă. Setaţi apoi presiunea
rolelor de presiune ale alimentatorului cu sârmă. Este important ca presiunea să nu fie prea mare.

Pentru a verifica dacă presiunea este setată corect, puteţi avansa sârma contra unui obiect izolat,
de exemplu o bucată de lemn.

Când ţineţi arzătorul de sudură la aproximativ 5 mm (0,2 in.) de bucata de lemn (ilustraţia A), rolele
de alimentare trebuie să alunece.

Dacă ţineţi arzătorul de sudură la aproximativ 50 mm (2 in.) de bucata de lemn, sârma trebuie să fie
avansată şi îndoită (ilustraţia B).

Butucul rolei de sârmă încorporează o frână de frecare care este reglată în timpul fabricaţiei pentru o
frânare optimă. Dacă se consideră necesar, reglarea se poate face rotind şurubul din interiorul
capătului deschis al butucului în sens orar pentru a strânge frâna. Reglarea corectă va face ca
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circumferinţa rolei de sârmă să nu continue mai mult de 1/8 in.-3/16 in. (3-5 mm) după eliberarea
declanşatorului. Firul electrodului trebuie să fie slab, fără a se disloca de pe bobina de sârmă.

ATENȚIE!
Tensionarea excesivă a frânei va provoca uzura rapidă a componentelor mecanice ale
alimentatorului cu sârmă, supraîncălzirea componentelor electrice şi posibil mai multe cazuri
de stingere a vârfului de contact.

5.7 Schimbarea rolelor de alimentare/presiune
O rolă de alimentare cu caneluri duble este furnizată ca dotare standard. Schimbaţi rola de alimentare
pentru a se potrivi cu diametrul sârmei metalului de umplere.

1) Deschideţi uşa laterală a bobinei.

2) Eliberaţi braţul rolei de presiune folosind drept pârghie şurubul de tensionare.

3) Ridicaţi braţul rolei de presiune.

4) Scoateţi şurubul de reţinere a rolei de alimentare rotindu-l în sens antiorar.

5) Schimbaţi rola de alimentare.

6) Strângeţi şurubul de reţinere a rolei de alimentare rotindu-l în sens orar.

7) Fixaţi braţul rolei de presiune şi şurubul de tensionare a acţionării sârmei.

8) Închideţi uşa laterală a bobinei.

NOTĂ!
Indicatorul vizual de pe faţa cilindrului de antrenare arată diametrul canelurii în
partea interioară a cilindrului de acţionare şi canelura utilizată pentru diametrul
sârmei alese.

NOTĂ!
Aveţi grijă să nu pierdeţi cheia aflată pe arborele motorului de acţionare. Pentru o
funcţionare corectă, această cheie trebuie să fie la locul ei şi să se alinieze cu fanta
cilindrului de acţionare.
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5.8 Gaz de protecţie
Alegerea gazului de protecţie potrivit depinde de material. De regulă, oţelul moale se sudează cu
amestec de gaze (Ar + CO2) sau cu dioxid de carbon 100% (CO2). Oţelul moale poate fi sudat cu
amestec de gaze (Ar + CO2) sau cu Trimix (He + Ar + CO2). Aluminiul se poate suda cu argon (Ar), iar
bronzul cu siliciu se poate suda cu argon pur (Ar) sau (Ar + O2).

5.9 Ciclu de funcţionare
La un ciclu de funcţionare de 25%, Rogue EM 180 are un curent de sudură de 100 A (120 V) şi 180 A
(230 V). Un termostat cu auto-resetare va proteja sursa de alimentare dacă ciclul de funcţionare este
depăşit.

Exemplu: Dacă operează la un ciclu de funcţionare de 25%, sursa de alimentare va produce curentul
nominal pentru maximum 2,5 minute din fiecare interval de 10 minute. Pentru timpul rămas, de 7,5
minute, sursa de alimentare trebuie lăsată să se răcească.

3 minute 7 minute

Se poate selecta o combinaţie diferită dintre ciclul de funcţionare şi curentul de sudură.
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6INTERFAŢACUUTILIZATORUL

6 INTERFAŢA CU UTILIZATORUL
Normele generale de siguranță pentru manipularea echipamentului pot fi găsite în capitolul
„SIGURANȚĂ” din acest manual. Citiți-le în întregime înainte de a începe să utilizați
echipamentul!
Puteţi găsi informaţii generale despre funcţionare în capitolul „FUNCŢIONARE” din acest
manual. Citiți-le în întregime înainte de a începe să utilizați echipamentul!

6.1 Panou de comandă extern

1. Codificator 1 – reglează tensiunea şi
selectează variabilele sudurii

8. Led pistol cu bobină – se aprinde când
conductoarele de la declanşatorul pistolului cu
bobină sunt conectate

2. Codificator 2 – reglează viteza de avans a
sârmei şi selectează variabilele sudurii

9. Led MIG – se aprinde când a fost selectat
procesul

3. Butonul 2 – selectează dinamica arcului
electric şi modul de declanşare

10. Led MIG sinergic – se aprinde când a fost
selectat procesul. Utilizat împreunăm cu
panoul de control Sinergic

4. Ecranul din dreapta – afişează grosimea
materialului sau viteza presetată de avans al
sârmei, modul de declanşare, valoarea
dinamicii arcului electric şi valorile variabilelor
sudurii

11. Led MMA – se aprinde când a fost selectat
procesul

5. Led dinamică arc electric – se aprinde când
este selectată funcţia

12. Ecranul din stânga – afişează tensiunea
presetată şi diferite variabile ale sudurii

6. Led mod declanşare – se aprinde când este
selectată funcţia

13. Butonul 1 – selectează diferite variabile ale
sudurii

7. Indicaţie de supratemperatură
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6.2 Variabile sudură
Pentru a accesa variabilele sudurii:

• Ţineţi apăsat butonul 1 (13) timp de 2 secunde.
• Utilizaţi codificatorul 1 (1) pentru a selecta variabila de sudură de modificat.
• Utilizaţi codificatorul 2 (2) pentru a modifica valoarea.

Pre-flux (PRE)
Pre-fluxul reprezintă timpul în care gazul de protecţie curge înainte de aprinderea arcului. Intervalul de
setare este de 0-5 s.

Începere fluaj (RIN)
Începutul fluajului alimentează cu sârmă la o viteză mai mică decât cea presetată, până când face
contact electric cu piesa de prelucrat, când trece la viteza presetată de avans al sârmei. Setat ca
procent din viteza presetată de avans al sârmei.

Timp de stingere (B-B)
Timpul de stingere este o întârziere între momentul în care sârma începe să frâneze şi cel în care
sursa de alimentare deconectează curentul de sudură.

Un timp de stingere prea scurt duce la ieşirea unui segment lung de sârmă după finalizarea sudurii, cu
riscul de prindere a sârmei în baia de sudură în curs de solidificare.

Un timp de stingere prea lung duce la ieşirea unui segment mai scurt de sârmă, cu risc crescut de
reaprindere a sârmei spre vârful de contact.

Post-flux
Post-fluxul este timpul în care gazul de protecţie curge după stingerea arcului. Intervalul de setare
este de 0-10 s.

6.3 Dinamica arcului electric şi selectarea
declanşatorului

Pentru a accesa variabilele sudurii:

• Ţineţi apăsat butonul 2 (3) timp de 2 secunde.
• Utilizaţi codificatorul 1 (1) pentru a selecta declanşatorul sau dinamica arcului electric.
• Utilizaţi codificatorul 2 (2) pentru a modifica valoarea.

2 timpi
La acţionarea în 2 timpi, prefluxul de gaz începe când este apăsat declanşatorul arzătorului de sudură
dacă funcţia este activă. Apoi începe procesul de sudură. Prin eliberarea declanşatorului arzătorului
se opreşte complet sudarea şi începe postfluxul de gaz (dacă funcţia este activă).

4 timpi
La acţionarea în 4 timpi, pre-fluxul de gaz începe când este apăsat declanşatorul arzătorului de
sudură şi avansul sârmei începe când acesta este eliberat. Procesul de sudare continuă până când
declanşatorul arzătorului este apăsat din nou, moment în care alimentarea cu fir se opreşte, iar atunci
când trăgaciul torţei este eliberat, începe fluxul de gaz post-sudură (dacă această funcţie este
activată).

Dinamica arcului electric
Utilizată pentru a regla intensitatea arcului de sudură. Setările mai joase de control al arcului fac arcul
mai moale, cu mai puţină stropire la sudură şi o mai bună udare a băii de sudură. Setările mai mari de
control al arcului oferă un arc cu conducere mai mare, care poate creşte penetrarea sudurii. Intervalul
de reglare este de la –9 la +9.
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6.4 Panoul de comandă sinergic

1. Buton pentru selectarea materialului 3. Buton pentru selectarea gazului
2. Buton de selectare a diametrului sârmei

Buton pentru selectarea materialului
Se utilizează pentru a selecta tipul de sârmă de sudat pentru caracteristicile de sudare optime.

Buton de selectare a diametrului sârmei
Se utilizează pentru a selecta diametrul sârmei instalate.

Buton pentru selectarea gazului
Se utilizează pentru a selecta tipul de gaz adecvat care este conectat la echipament pe panoul de
comandă sinergic.

6.5 Buton pentru avansul de sârmă în secvenţe
scurte şi pentru purjarea instalaţiei de gaz

1. Buton pentru avansul de sârmă în secvenţe
scurte şi pentru purjarea instalaţiei de gaz

Avansul sârmei se utilizează când pentru a alimenta cu sârmă fără să se aplice tensiune de sudură.
Sârma este avansată cât timp butonul este apăsat. Această funcţie este activă numai în aplicaţiile
MIG Sinergic şi MIG. Purjarea instalaţiei de gaz se utilizează în timp ce se măsoară fluxul de gaz sau
pentru evacuarea aerului sau umezelii din furtunurile de gaz înainte de începerea sudurii. Purjarea
instalaţiei de gaz are loc timp de 15 de secunde când este apăsat butonul de purjare aferent sau
declanşatorul sau până când este apăsat din nou. Purjarea instalaţiei de gaz are loc fără tensiune sau
avans al sârmei. Această funcţie este activă numai în aplicaţiile MIG Sinergic şi MIG.
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6.6 Ghid de referinţă pentru pictograme

MIG manual MIG sinergic

MMA Indicator de
supratemperatură

2T, pornire/oprire
declanşator

4T, Menţinere/blocare
declanşator

Pistol cu bobină Viteza de avans a
sârmei

Dinamica arcului
electric Grosimea materialului

Tensiune Amperaj

Purjarea instalaţiei de
gaz

Avansul sârmei în
secvenţe scurte

Lucrări Cilindrul cu gaz

Material Diametrul sârmei

Polaritate
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7ÎNTREȚINERE

7 ÎNTREȚINERE

AVERTISMENT!
Sursa de alimentare trebuie deconectată în timpul curăţării şi al întreţinerii.

ATENȚIE!
Numai persoanele care deţin cunoștinţe corespunzătoare de electricitate (personal autorizat)
pot demonta capacul produsului sau pot efectua lucrări de service, întreţinere sau reparaţie
asupra echipamentului de sudură.

ATENȚIE!
Produsul este acoperit de garanţia producătorului. Orice încercare de a efectua lucrări de
reparaţii de către centrele sau personalul de service neautorizat va invalida garanţia.

NOTĂ!
Întreţinerea periodică este importantă pentru o funcţionarea sigură și fiabilă.

NOTĂ!
Efectuaţi operaţiunile de întreţinere mai des în cazul condiţiilor de praf excesiv.

Înainte de fiecare utilizare - asiguraţi-vă de următoarele:

• Produsul și cablurile nu sunt deteriorate,
• Arzătorul este curat şi nu este deteriorat.

7.1 Întreţinere de rutină
Programul de întreţinere în condiţii normale. Verificaţi echipamentul înainte de fiecare utilizare.

Interval Zona de întreţinut

La fiecare utilizare

Verificarea vizuală a
regulatorului şi a presiunii

Verificarea vizuală a
consumabilelor arzătorului

Săptămânal

Inspectarea vizuală a corpului şi
consumabilelor arzătorului

Inspectarea vizuală a cablurilor
şi conductoarelor. Înlocuire dacă
este necesar
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Interval Zona de întreţinut

La fiecare 3 luni

Înlocuirea tuturor piesele
defecte

Curăţarea exteriorului sursei de
alimentare

La fiecare 6 luni

Ducerea unităţii la un furnizor de service autorizat pentru a se
elimina murdăria şi praful acumulate în interior. Această

operaţiune poate fi necesară mai frecvent în cazul unor condiţii
excepţionale de murdărie.
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7.2 Întreţinerea sursei de alimentare şi a
alimentatorului de sârmă

Practicile generale presupun curăţarea sursei de alimentare de fiecare dată când este înlocuită o
bobină de sârmă.

AVERTISMENT!
Purtaţi întotdeauna mănuşi de lucru şi ochelari de protecţie în timpul curăţării.

Procedura de curăţare a sursei de alimentare şi a alimentatorului de sârmă:

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

2) Deschideţi uşa laterală a bobinei şi eliberaţi tensiunea din rola de presiune rotind şurubul
de tensionare (1) în sens antiorar şi trăgându-l în afară.

3) Scoateţi arzătorul, sârma şi bobina de sârmă.

4) Utilizaţi o conductă de aer uscat cu presiune scăzută pentru a curăţa interiorul, admisia de
aer şi grilele de ieşire ale sursei de alimentare.

5) Verificaţi dacă nu există semne de uzură la ghidajul de admisie a sârmei (4), cilindrul de
acţionare (3) şi intrarea arzătorului (2). Un articol uzat trebuie înlocuit imediat. Consultaţi
anexa „PIESE DE UZURĂ” pentru a comanda articole de schimb.

6) Scoateţi şi curăţaţi rola de alimentare (3) cu o perie moale. Curăţaţi rola de presiune
ataşată la mecanismul de avans al sârmei cu o perie moale.
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7.3 Întreţinerea arzătorului şi a manşonului
Procedura de curăţare a arzătorului şi a manşonului:

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

2) Deschideţi uşa laterală a bobinei şi eliberaţi tensiunea din rola de presiune rotind şurubul
de tensionare (1) în sens antiorar şi trăgându-l în afară.

3) Scoateţi sârma şi bobina de sârmă.

4) Scoateţi arzătorul din sursa de alimentare şi îndepărtaţi vârful de contact şi duza.

5) Curăţaţi manşonul suflând aer comprimat la presiune scăzută prin capătul manşonului care
a fost montat cel mai aproape de sursa de alimentare.

6) Montaţi la loc vârful de contact şi duza.
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8CODURIDEEROARE

8 CODURI DE EROARE
Codul de eroare este utilizat pentru a arăta că au survenit defecţiuni în echipament. Erorile sunt
indicate de textul „Err” urmat de numărul de cod de eroare afişat pe ecran.

8.1 Descrierile codurilor de eroare
Codurile de eroare pe care le poate gestiona utilizatorul sunt enumerate mai jos. Dacă apare orice alt
cod de eroare, contactaţi un tehnician de service autorizat ESAB.

Coduri de
eroare

Titlu Informaţii pe
afişaj

Descriere Măsură

002 Declanşator
scurtcircuitat

Err 002 Există o defectiune la
arzător, la controlul de la
distanţă sau la
conexiunea cu 8 pini.

Eliberaţi declanşatorul.

205 Subtensiune de
alimentare

Err 205 Produsul a detectat că
curentul de alimentare
este în afara
specificaţiilor sale.

Asiguraţi-vă că curentul
de alimentare se
încadrează în
specificaţiile produsului.

205 Supratensiune
de alimentare

Err 205 Produsul a detectat că
curentul de alimentare
este în afara
specificaţiilor sale.

Asiguraţi-vă că curentul
de alimentare se
încadrează în
specificaţiile produsului.

206 Supratemperat
ură

Err 206 Unitatea s-a
supraîncălzit şi s-a oprit
pentru a se răci cu
ajutorul ventilatorului.
Sudarea poate fi reluată
după ce unitatea s-a
răcit.

Aşteptaţi până când
temperatura coboară.

215 Verificare
înţepenire

(ELECTROD
ÎNVELIT)

Err 215 Electrodul învelit este
înţepenit pe piesa de
prelucrat. Eliminaţi
scurtcircuitul şi porniţi
curentul pentru a relua
sudarea.

Desprindeţi electrodul
învelit înţepenit.

216 Supracurent Err 216 Amperajul de ieşire
depăşeşte valoarea
maximă proiectată.

Reduceţi valorile setate
şi reluaţi sudarea.

216 Scurtcircuit de
ieşire

Err 216 A fost detectat un
scurtcircuit în timpul
activării ieşirii.

Eliminaţi motivul
scurtcircuitului.
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9DEPANARE

9 DEPANARE
Înainte de a solicita un specialist de service autorizat, efectuaţi următoarele verificări şi inspecţii.

Tip problemă Măsură corectivă

Porozitatea din interiorul
metalului de sudură

Verificaţi dacă recipientul cu gaz nu este gol.

Verificaţi dacă regulatorul de gaz nu este închis.

Verificaţi dacă furtunul de admisie a gazului nu prezintă scurgeri sau
blocaje.

Verificaţi dacă este conectat gazul corespunzător şi dacă se utilizează
fluxul de gaz corect.

Păstraţi o distanţă minimă între duza arzătorului GMAW şi piesa de
prelucrat.

Nu lucraţi în zone unde curenţi de aer ar putea dispersa frecvent
gazul de protecţie.

Înainte de sudură asiguraţi-vă că piesa de prelucrat este curată şi nu
este acoperită cu ulei sau unsoare pe suprafaţă.

Probleme referitoare la
avansul sârmei

Asiguraţi-vă că frâna bobinei de sârmă este reglată corect.

Asiguraţi-vă că rola de alimentare este de dimensiunea corectă şi că
nu este uzată.

Asiguraţi-vă că pe rolele de alimentare este stabilită presiunea
corectă.

Asiguraţi-vă că se utilizează vârful de contact corespunzător şi că nu
este uzat.

Asiguraţi-vă că manşonul este de dimensiunea corectă şi de tipul
corect pentru sârma utilizată.

Asiguraţi-vă că manşonul nu este îndoit, pentru a nu exista frecare
între manşon şi sârmă.

Probleme referitoare la
sudura GMAW (MIG)

Asiguraţi-vă că arzătorul este conectat la polaritatea corectă.

Înlocuiţi vârful de contact dacă are semne de arc electric în alezaj, ce
cauzează încetinirea excesivă a sârmei.

Asiguraţi-vă că se utilizează gazul de protecţie, fluxul de gaz,
tensiunea, curentul de sudură, viteza de deplasare şi unghiul
arzătorului corecte.

Asiguraţi-vă că există contact corespunzător între conectorul de lucru
şi piesa de prelucrat.

Probleme referitoare la
sudura de bază SMAW
(MMA)

Asiguraţi-vă că utilizaţi polaritatea corectă. Suportul electrodului este,
de obicei, conectat la polaritatea pozitivă iar conectorul de lucru la
polaritatea negativă.

Fără alimentare/fără arc Verificaţi dacă întrerupătorul de alimentare de la reţea este PORNIT.

Verificaţi dacă afişajul prezintă un defect de temperatură.

Verificaţi dacă disjunctorul sistemului este declanşat.

Verificaţi dacă sunt conectate corect cablurile de alimentare de
intrare, de sudură şi de retur.

Verificaţi dacă a fost setată valoarea corectă a curentului.

Verificaţi siguranţele sursei de alimentare de intrare.



9 DEPANARE

0447 979 101 - 32 - © ESAB AB 2026

Tip problemă Măsură corectivă

Protecţia la supraîncălzire se
declanşează frecvent

Asiguraţi-vă că nu depăşiţi ciclul de funcţionare recomandat pentru
curentul de sudură pe care îl utilizaţi. Consultaţi secţiunea „Ciclul de
funcţionare” din capitolul „FUNCŢIONARE”.

Asiguraţi-vă că orificiile de admisie sau de evacuare a aerului nu sunt
înfundate.
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10 COMANDAREA PIESELOR DE SCHIMB

ATENȚIE!
Reparațiile și lucrările electrice trebuie efectuate de un tehnician de service autorizat de
ESAB. Utilizați numai piese de schimb și de uzură originale marca ESAB.

Rogue EM 180 este proiectat şi testat în conformitate cu standardele internaţionale IEC/EN 60974-1
şi IEC/EN 60974-1 Clasa A. La finalizarea lucrărilor de service sau de reparaţii, persoanele care au
efectuat intervenţia au responsabilitatea de a se asigura că produsul corespunde în continuare
cerinţelor standardelor de mai sus.

Piesele de schimb şi consumabilele se pot comanda prin intermediul celui mai apropiat dealer ESAB;
vizitaţi esab.comextins. Atunci când comandați, vă rugăm să specificați tipul de produs, numărul de
serie, denumirea și codul piesei de schimb în conformitate cu lista de piese de schimb. Astfel se
simplifică expedierea și se asigură livrarea corectă.

Lista de piese de schimb este publicată într-un document separat care poate fi descărcat de pe site-ul
web: www.esab.com

https://esab.com
https://www.esab.com
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ANEXĂ

SCHEMĂ ELECTRICĂ
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NUMERE DE CATALOG

Ordering number Denomination Type Notes

0700 301 091 Power source with wire feeder Rogue EM 180 EU

Documentaţia tehnică este disponibilă pe Internet la: www.esab.com

https://www.esab.com
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PIESE DE UZURĂ

Ordering number Denumire Dimensiuni sârmă

Cilindri de acţionare

0367 556 001 Rolă de alimentare pentru
canelură în V

0,6 şi 0,8 mm

0367 556 002 Rolă de alimentare, canelură în
V

0,8/1 mm

0367 556 003 Rolă de alimentare canelură în
V

1,0 şi 1,2 mm

0367 556 004 Rolă de alimentare, canelură în
U

1/1,2 mm

0349 312 497 Cilindru de acţionare, canelură
moletată în V

0,9/1,2 mm

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

0558 102 928 Ghidaj, intrare, sârmă

0558 102 929 Ghidaj, ieşire, sârmă

0558 102 930 Cheie, ax, transmisie, motor
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ACCESORII

0460 330 880 Cărucior, pe 2 roţi cu suport de butelie

0700 025 220 MXL 201, racord Euro, 3 m (10 ft)

0700 025 221 MXL 201, racord Euro, 4 m (13 ft)

0349 312 105 Furtun de gaz, 4,5 m (15 ft)

0700 006 901 Set de conductoare cu clemă de lucru, 3 m (10 ft), 16 mm2, 35-50
OKC

0700 006 900 Set de conductoare cu suport de electrod, 3 m (10 ft), 16 mm2,
35-50 OKC

0700 500 084 MMA 4, comandă de la distanţă, 10 m (33 ft)

W4014450 Pedală de comandă TIG, 4,5 m (15 ft), conector cu 8 pini

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

0700 026 631 SR-17V, 8 m, răcit cu gaz, OKC 50, Rmt.8, furtun de gaz 3,8 m, 5/8-18
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Pentru informaţii de contact, vizitaţi esab.com
ESAB AB, Lindholmsallén 9, Box 8004, 402 77 Gothenburg, Sweden, Phone +46 (0) 31 50 90 00

manuals.esab.com

https://esab.com
https://manuals.esab.com
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