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EU DECLARATION OF CONFORMITY

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

Type of equipment
MIGMAG welding power source

Type designation

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

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

Brand nam e or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAB AB

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

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

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

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

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

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

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

Place'Date Signhature

C€

Gothenburyg Peter Burchfield
2025-10-30 ¥YP, Global Products
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EU DECLARATION OF CONFORMITY

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

Type of equipment
MIGMAG welding power source

Type designation

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

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

Brand nam e or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAB AB

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

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

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

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

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

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

Place'Date Signature

o ce

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

1 SEGURIDAD

1.1 Significado de los simbolos

Tal como se utilizan en este manual: Significa jAtencién! jCuidado!

® iPELIGRO!
Significa peligro inmediato que, de no evitarse, provocara de forma inmediata
lesiones personales graves o fatales.

jADVERTENCIA!

Significa que los riesgos potenciales pueden provocar dafos personales, que
podrian ser fatales.

Significa que los riesgos podrian provocar lesiones personales leves.

A
A iPRECAUCION!
A\

L]

jADVERTENCIA!
Antes de utilizar la unidad asegurese de leer y comprender el
manual de instrucciones, y siga todas las etiquetas, practicas de \
seguridad de la empresa y hojas de datos de seguridad (SDS,

por sus siglas en inglés).

1.2 Precauciones de seguridad

Los usuarios de los equipos ESAB tienen la responsabilidad de asegurarse de que cualquier persona
que trabaje con el equipo o cerca de este respete todas las medidas de seguridad necesarias. Las
precauciones de seguridad deben cumplir los requisitos aplicables a este tipo de equipo. Ademas de
los reglamentos habituales de aplicacion en el lugar de trabajo, se deben respetar las siguientes
recomendaciones.

Todas las tareas debe realizarlas personal cualificado que conozca bien el funcionamiento del equipo.
Una utilizacion incorrecta del equipo puede conducir a situaciones de riesgo que ocasionen lesiones
al operario y dafios en el equipo.

1. Todas las personas que utilicen el equipo deben conocer:
* SU manejo
+ la ubicacién de los botones de parada de emergencia
» su funcionamiento
+ las medidas de seguridad aplicables
+ los procedimientos de soldadura y corte o cualquier otro trabajo que se pueda realizar con el
equipo
2. El operario debe asegurarse de que:
* ninguna persona no autorizada se encuentre en la zona de trabajo al poner en marcha el equipo
+ nadie esta desprotegido cuando se inicia el arco o se empieza a trabajar con el equipo
3. Ellugar de trabajo debe:
* ser adecuado para el uso que se le va a dar
+ estar protegido de corrientes de aire
4. Equipo de seguridad personal:
« utilice siempre el equipo de proteccion personal recomendado (gafas protectoras, prendas
ignifugas, guantes...)
+ evite llevar bufandas, pulseras, anillos y otros articulos que puedan engancharse o provocar
quemaduras

0463 930 301 -6 - © ESAB AB 2026



1 SEGURIDAD

5. Medidas generales de precaucion:
+ asegurese de que el cable de retorno esté bien conectado

» solamente pueden trabajar en equipos de alta tension electricistas cualificados

» debe haber equipos de extincion de incendios adecuados claramente identificados y a mano

* las tareas de lubricacion y mantenimiento no se pueden llevar a cabo con el equipo de soldadura
en funcionamiento

Si esta equipado con una unidad de refrigeracion ESAB

Use exclusivamente refrigerante aprobado por ESAB. Un refrigerante no aprobado puede dafar el
equipo y poner en peligro la seguridad del producto. En caso de tales dafios, todos los compromisos
de garantia de ESAB quedaran invalidados.

Encontrara la informacién necesaria para hacer pedido en el apartado "ACCESORIOS" del manual de
instrucciones.

A jADVERTENCIA!
La soldadura y el corte por arco pueden producirle lesiones a usted mismo y a los demas.
Adopte las debidas precauciones al cortar o soldar.

S

A

0463 930 301
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DESCARGA ELECTRICA: puede causar la muerte

7

Instale la unidad y conéctela a tierra tal y como se explica en el manual de
instrucciones.

No permita que los electrodos ni los componentes eléctricos por los que esté
pasando corriente entren en contacto directo con la piel, ni tampoco con ropa o
guantes mojados o humedos

Aislese de la pieza de trabajo y de tierra.

Asegurese de que su posicion de trabajo es segura

CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS: pueden ser peligrosos para la salud

Los soldadores que tengan implantado un marcapasos deben consultar a su
médico antes de soldar. Los campos electromagnéticos (CEM) pueden interferir con
algunos marcapasos.

La exposicion a los CEM puede tener otros efectos en la salud que son
desconocidos.

Los soldadores deben usar los siguientes procedimientos para minimizar la
exposicion a los CEM:

o Tienda los cables del electrodo y de trabajo juntos por el mismo lado del cuerpo.
Fijelos con cinta adhesiva cuando sea posible. No coloque su cuerpo entre el
soplete y los cables de trabajo. Nunca se enrolle el soplete o los cables de
trabajo alrededor del cuerpo. Mantenga la fuente de corriente y los cables de
soldadura tan alejados del cuerpo como sea posible.

o Conecte el cable de trabajo a la pieza lo mas cerca posible de la zona de
soldadura.

HUMOS Y GASES: pueden ser peligrosos para la salud.

Mantenga su espacio de trabajo libre de humos

Puede mantener los humos y gases alejados de su zona de respiracion y del
espacio de trabajo en general con ventilacion, con un dispositivo extractor de
humos a la altura del arco o con ambos.

RADIACIONES PROCEDENTES DEL ARCO: pueden ocasionar lesiones oculares
y quemaduras cutaneas

Protéjase los ojos y el cuerpo en general. Utilice una mascara de soldadura y unos
lentes filtrantes adecuados y lleve ropa de proteccion
Proteja también a los que le rodean utilizando las pantallas y cortinas pertinentes

-7 - © ESAB AB 2026



1 SEGURIDAD

RUIDO: un nivel de ruido excesivo puede causar lesiones de oido

Protéjase los oidos. Utilice protectores auriculares u otro dispositivo de proteccion
similar.

PIEZAS MOVILES: pueden causar lesiones

Mantenga todas las puertas, paneles y cubiertas cerrados y asegurados en su
lugar. Solo personas cualificadas deben quitar las cubiertas para el mantenimiento y
la solucién de problemas cuando sea necesario. Vuelva a colocar los paneles o
tapas y cierre las puertas cuando el servicio haya finalizado y antes de arrancar el
motor.

Pare el motor antes de instalar o conectar la unidad.

Mantenga las manos, el pelo, la ropa holgada y las herramientas alejados de las
partes moviles.

RIESGO DE INCENDIO

» Las chispas (salpicaduras) pueden provocar un incendio. Asegurese de que no
haya ningun objeto inflamable cerca
* No utilice la unidad en contenedores cerrados.

\
) {& R
)\\H \) e

o

SUPERFICIE CALIENTE: las piezas pueden quemar

* No toque las piezas con las manos sin proteccion.

» Deje que se enfrien antes de trabajar con el equipo.

» Para manipular las piezas calientes, utilice las herramientas adecuadas o guantes
de soldadura aislados para evitar quemaduras.

FALLOS DE FUNCIONAMIENTO. En caso de que el equipo no funcione correctamente, pida
ayuda a un experto

PROTEJASE Y PROTEJA A LOS DEMAS

A {PRECAUCION!
Este producto esta destinado exclusivamente a soldadura por arco.

A {PRECAUCION!
Los equipos de clase A no son adecuados para uso en locales
residenciales en los que la energia eléctrica proceda de la red
publica de baja tension. En tales lugares puede resultar dificil
garantizar la compatibilidad electromagnética de los equipos de
clase A, debido tanto a perturbaciones conducidas como
radiadas.

iNOTA!
iElimine los aparatos electrénicos en una instalaciéon de
reciclado!

De conformidad con la Directiva europea 2012/19/CE sobre
residuos de aparatos eléctricos y electrénicos y su aplicaciéon con
arreglo a la normativa nacional, los aparatos eléctricos o
electrénicos que han llegado al final de su vida util se deben

eliminar en una instalacién de reciclado. _

Como responsable del equipo, le corresponde informarse sobre
los puntos de recogida autorizados.

Si desea mas informacién, péngase en contacto con el
distribuidor ESAB mas cercano.

0463 930 301 -8- © ESAB AB 2026



1 SEGURIDAD

ESAB comercializa un amplio surtido de accesorios de soldadura y equipos de proteccion
personal. Para obtener informacion sobre como adquirirlos, pédngase en contacto con su
distribuidor local de ESAB o visite nuestro sitio web.

0463 930 301 -9- © ESAB AB 2026



2 INTRODUCCION

2 INTRODUCCION

Las unidades Rustler EM 280 PRO, EM 350 PRO, EM 350 PRO Synergic,

EM 350 PRO MV Synergic, EM 350Cw PRO Synergic, EM 350C PRO Pulse y EM 350Cw PRO
Pulse son fuentes de corriente de soldadura compactas disefiadas para soldar con hilos sélidos, hilos
tubulares con flux y electrodos revestidos (MIG/IMAG/GMAW, FCAW y MMA/SMAW/Stick).

La Rustler EM 350Cw PRO Synergic y EM 350Cw PRO Pulse cuentan con una unidad de
refrigeracion integrada.

El equipo tiene ruedas integradas y un soporte para botellas de gas para moverse facilmente por el
lugar de trabajo y proporcionar un mejor alcance.

Caracteristicas principales del Rustler EM PRO:

» Corriente de salida y ciclo de trabajo elevados

» Configuracion facil e intuitiva

+ Carcasa duradera

» Excelente caracteristica de arco, optimizada para los materiales de base mas comunes
*  Modo de soldadura MMA/SMAW/stick

En el apartado "ACCESORIOS" de este manual encontrara informaciéon sobre los accesorios
de ESAB para este producto.

2.1 Equipamiento

La fuente de corriente se suministra con los siguientes componentes:

* Tubo de gas de goma negro de 4 m

» Cable de retorno de 5 m con pinza de tierra tipo cocodrilo
* Instruccion de seguridad

» Guia de inicio rapido

0463 930 301 -10 - © ESAB AB 2026



3 CARACTERISTICAS TECNICAS

3 CARACTERISTICAS TECNICAS

EM 280C PRO | EM 350C PRO | EM 350 PRO | EM 350C PRO
SYN MV SYN
Tension de red 400 V +15 %, 3~ 50/60 Hz 400/230 V,
15 %,
3~50/60 Hz
Alimentacion de red S__ .. 0,5 MVA
Corriente primarial .
40 A (entrada
de 230 VCA)
MIG/MAG/GMAW 14 A 20,6 A 20,6 A
20 A (entrada
de 400 VCA)
33 A (entrada
de 230 VCA)
MMA/SMAW/stick 13,5A 20 A 20 A
19 A (entrada
de 400 VCA)
lse 25,3A
(entrada de
9A 13A 13A 230 VCA)
13 A (entrada
de 400 VCA)
Rango de ajuste
40 A/1B V - 30A/155V - 30A/M55V - 30A/M155V -
MIG/MAG/GMAW 280 A/28 V 350A/31,5V 350 A/31,5V 350A/31,5V
20 A/20,8 V - 20 A/20,8 V - 20 A/20,8 V - 20 A/20,8 V -
MMA/SMAW/stick 250 A/30 V 320 A/32,8 V 320 A/32,8V 320 A/32,8V
Velocidad de alimentacion
de hilo 1,5 -22 m/min
Carga admisible en MIG/IMAG/GMAW
Ciclo de trabajo del 40 % 280 A/28 V 350 A/31,5V 350 A/31,5V 350 A/31,5V
Ciclo de trabajo del 60 % 229 A/25,5V 286 A/28,3V 286 A/28,3V 286 A/28,3 V
a un factor de intermitencia
del 100 % 177 A/l229V 222 AI251V 222 AI25,1V 222 AI25,1V
Tension en circuito abierto 65V 71V 71V 74V
Carga admisible en MMA/SMAW/stick
Ciclo de trabajo del 40 % 250 A/30 V 320 A/32,8 V 320 A/32,8V 320 A/32,8 V
Ciclo de trabajo del 60 % 204 A/28,2V 262 A/30,5V 262 A/30,5V 262 A/30,5V
a un factor de intermitencia
del 100 % 158 A/26,3 V 203 A/28,1V 203 A/28,1V 203 A/28,1V
Tension en circuito abierto 63V 66,6 V 66,6 V 74V
Potencia aparente a la 14 KVA
corriente maxima 9,7 kVA 14 kVA 14 KVA
Potencia activa |, a la
corriente maxima 8,7 kW 12,6 KW 12,6 kKW 126 kW
0463 930 301 -11 - © ESAB AB 2026




3 CARACTERISTICAS TECNICAS

EM 280C PRO | EM 350C PRO | EM 350 PRO | EM 350C PRO
SYN MV SYN

Factor de potencia a la 09
corriente maxima 0,9 0,9 0,9 ’
Eficiencia a la maxima 89
potencia de salida 90 % 89 % 89 % °
Potencia en vacio en modo <30 W <30 W <30 W

p <30 W
de ahorro de energia
Peso 54 kg 57,5 kg 61 kg 63 kg
Generador recomendado 12 kW 17 kW 17 kW 17 kW

Temperatura de
funcionamiento

De -10 a +40 °C (de +14 a 104 °F)

Temperatura de transporte

De -20 a +55 °C (de -4 a +131 °F)

Dimensiones | x an x al

977 x 487 x 800 mm

Clase de aislamiento F
Grado de estanqueidad IP 23
Tipo de aplicaciéon

EM 350Cw PRO SYN

Tension de red

400V %15 %, 3~50/60 Hz

Alimentacion dered S__ .. 0,5 MVA
Corriente primarial .

MIG/MAG/GMAW 20,6 A
MMA/SMAW/stick 20 A
Lot 13A

Rango de ajuste

MIG/MAG (HILO)

30A/15,5V -350A/31,5V

MMA (electrodo)

20A/20,8 V-320A/32,8 V

Velocidad de alimentacién de hilo 1,5 - 22 m/min
Carga admisible en MIG/MAG/GMAW

Ciclo de trabajo del 40 % 350 A/31,5V
Ciclo de trabajo del 60 % 286 A/28,3V
a un factor de intermitencia del 100 % 222 Aj251V
Tension en circuito abierto MV
Carga admisible en MMA/SMAW/stick

Ciclo de trabajo del 40 % 320 A/32,8 V
Ciclo de trabajo del 60 % 262 A/30,5V
a un factor de intermitencia del 100 % 203 A/28,1V
Tensién en circuito abierto 66,6 V
Potencia aparente a la corriente maxima 14 kVA
Potencia activa |, a la corriente maxima 12,6 kKW
0463 930 301 -12 - © ESAB AB 2026




3 CARACTERISTICAS TECNICAS

EM 350Cw PRO SYN

Factor de potencia a la corriente maxima 0,8

Eficiencia a la maxima potencia de salida 85,3 %
Potencia en vacio en modo de ahorro de energia <30 W
Peso 78,5 kg
Generador recomendado 17 kW

Temperatura de funcionamiento

De -10 a +40 °C (de +14 a 104 °F)

Temperatura de transporte

De -20 a +55 °C (de -4 a +131 °F)

Capacidad refrigerante 1 kW
Volumen de refrigerante 1,81

Flujo maximo 1,9 Ipm
Presion maxima 4,5 bares
Dimensiones | x an x al 977 x 470 x 1005 mm
Clase de aislamiento F

Grado de estanqueidad IP 23

Tipo de aplicacién

EM350C PRO PULSE EM350Cw PRO PULSE

Tension de red

400V £15 %, 3~ 50/60 Hz

eff

Alimentacion dered S__ .. 0,5 MVA
Corriente primarial .

MIG/MAG/GMAW 20,6 A
MMA/SMAW/stick 20 A

I 13A

Rango de ajuste

MIG/MAG/GMAW

30A/15,5V -350A/31,5V

MMA/SMAW/stick 20 A/20,8 V - 320 A/32,8 V
Velocidad de alimentacion de hilo 1,5 - 22 m/min
Carga admisible en MIG/MAG/GMAW

Ciclo de trabajo del 40 % 350 A/31,5V
Ciclo de trabajo del 60 % 286 A/28,3V
a un factor de intermitencia del 100 % 222 Aj251V
Tensién en circuito abierto MV
Carga admisible en MMA/SMAW/stick

Ciclo de trabajo del 40 % 320 A/32,8V
Ciclo de trabajo del 60 % 262 A/30,5V
a un factor de intermitencia del 100 % 203 A/28,1V
Tension en circuito abierto 66,6 V
Potencia aparente a la corriente maxima 14 kVA

0463 930 301 -13 -
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3 CARACTERISTICAS TECNICAS

EM350C PRO PULSE EM350Cw PRO PULSE

Potencia activa |, a la corriente maxima 12,6 KW
Factor de potencia a la corriente maxima 0,8
Eficiencia a la maxima potencia de salida 89 % 85,3 %
Potenf:ia en vacio en modo de ahorro de <30 W
energia
Peso 61 kg 80,5 kg
Generador recomendado 17 kW
Temperatura de funcionamiento De -10 a +40 °C (de +14 a 104 °F)
Temperatura de transporte De -20 a +55 °C (de -4 a +131 °F)
Capacidad refrigerante - 1 kW
Volumen de refrigeracion - 451
Flujo maximo - 1,9 Ipm
Presion maxima - 4,5 bares
Dimensiones | x an x al 977 x 487 x 800 mm 977 x 470 x 1005 mm
Clase de aislamiento F
Grado de estanqueidad IP 23
Tipo de aplicacién

iNOTA!

La fuente de corriente EM 350C PRO MV SYNERGIC puede detectar la tension principal de
400 V 0 230 V y adaptarla segun las necesidades.

Factor de intermitencia

El ciclo de trabajo hace referencia al tiempo, expresado en porcentaje de un periodo de 10 minutos,
durante el cual se puede soldar o cortar a una carga determinada sin sobrecargar el equipo. El ciclo
de trabajo es valido para 40 °C/104 °F o inferior.

Grado de estanqueidad
El cédigo IP indica el grado de estanqueidad de la carcasa, es decir, el grado de proteccién contra la
penetracion de objetos sdlidos o agua.

Los equipos marcados IP23 se pueden utilizar tanto en interiores como en exteriores.
Tipo de aplicacién

El simbolo Sl indica que la fuente de corriente de soldadura esta disefiada para ser utilizada incluso
en aquellas areas en las que el uso de aparatos eléctricos resulta peligroso.
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4 INSTALACION

4

INSTALACION

La instalaciéon debe encargarse a un profesional.

A

4.1

jPRECAUCION!
Este producto esta destinado a un uso industrial. En entornos domésticos puede ocasionar
interferencias de radio. Es responsabilidad del usuario tomar las debidas precauciones.

Ubicacion

Coloque la fuente de corriente de forma que las entradas y salidas de aire de refrigeracién no queden
obstruidas.

A

4.2

La elevacion mecanica debe realizarse con ambas asas exteriores.

jADVERTENCIA!
iDescarga eléctrica! No toque la pieza de trabajo ni el
cabezal de soldadura durante el trabajo.

iNOTA!
Para trasladar el equipo utilice siempre el asa prevista
para ello. No tire nunca de los cables.

Instrucciones de movimiento (sin elevacion)

0463 930 301 -15 -
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4 INSTALACION

4.3 Alimentacion eléctrica

iNOTA!

Requisitos eléctricos

Este equipo es conforme con la norma IEC 61000-3-12 a condicién de que la potencia de

cortocircuito sea mayor o igual que S

scmin

en el punto de conexioén entre la red del usuario y la

red publica. Es responsabilidad del instalador o del usuario del equipo asegurarse, mediante
consulta al operador de la red de distribucién si fuera necesario, de que el equipo se conecta

Unicamente a un suministro eléctrico cuya potencia de cortocircuito es mayor o igual que S

Consulte los datos en la seccion CARACTERISTICAS TECNICAS.

1. Placa con los datos de conexion a la

alimentacion.

scmin®

Tamaio recomendado de los fusibles y secciéon minima de los cables

EM 280C PRO | EM 350C PRO

EM 350C/350Cw

EM 350C PRO M

PRO SYN V SYN
400/230 V,
Tension de red 400 V 15 %, 3~50/60 Hz 15 %,
3~50/60 Hz
Seccidn del cable 4 x 2,5 mm? 4 x 2,5 mm? 4 x 2,5 mm? 4 x 4 mm?
eléctrico
Corriente nominal 40 A (entrada de
maximal_, 14 A o1 A 01 A 230 VCA)
(MIG/MAG) 20 A (entrada de
400 VCA)
25,3 A (entrada
de 230 VCA)
Lot 9A 13A 13A
13 A (entrada de
400 VCA)

. 40 A (entrada de
Fusible 20 A 30 A 30A 230 VCA)
antisobretension MCB
tipo C 20A 30A 30 A 30 A (entrada de

400 VCA)
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4 INSTALACION

Tamaio recomendado de los fusibles y seccion minima de los cables

Cable de extension

de tamafno maximo 100 m/330 pies

recomendado

100 m/330 pies 100 m/3

30 pies 100 m/330 pies

Cable de extension

de tamano minimo 4 x 2 5 mm?

recomendado

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

Tamaio recomendado de los fusibles y seccién minima de los cables

EM 350C PRO PULSE

EM 350Cw PRO PULSE

Tensién de red 400 V ¥15 %, 3~50/60 Hz
Seccion del cable eléctrico 4 x 2,5 mm? 4 x 2,5 mm?2
Corriente nominal maximal_,

max. 14 A 21A
(MIG/MAG)
Lot 9A 13A
Fusible 20 A 30 A
antisobretension MCB tipo C 20 A 30A

Cable de extension de tamano
maximo recomendado

100 m/330 pies

100 m/330 pies

Cable de extension de tamano
minimo recomendado

4 x 2,5 mm?

4 x 2.5 mm?

iNOTA!

La fuente de corriente EM 350C PRO MV SYNERGIC puede detectar la tensién principal de
400 V 0 230 V y adaptarla segun las necesidades.
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5 FUNCIONAMIENTO

5 FUNCIONAMIENTO

Las normas de seguridad generales sobre el manejo del equipo figuran en el apartado
"SEGURIDAD" de este manual. Léalas atentamente antes de empezar a usar el equipo.

A jADVERTENCIA!
iDescarga eléctrica! No toque la pieza de trabajo ni el cabezal de soldadura durante el
trabajo.

5.1 Conexiones

1. Panel de control externo
2. Conector central de tipo europeo

Conexion para entrada de gas
Interruptor principal de encendido/apagado,
o/l
3. Conexién de refrigerante, AZUL, al soplete 10. Cable eléctrico
(solo EM 350Cw)
4. Conexion de refrigerante, ROJA, del soplete  11. Receptaculo para calentador de CO,

(SO'O EM 35OCW) (opciona|)
5. Cable con conmutacién de polaridad 12. Adaptador de entrada de hilo para Marathon
Pac™ (opcional)
6. Terminal negativo de la soldadura 13. Mecanismo de alimentacion del hilo
7. Terminal positivo de la soldadura 14. Panel de control interno
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5 FUNCIONAMIENTO

5.2 Valores de corriente maximos recomendados
para los cables de soldadura y retorno

Valores maximos de corriente de soldadura recomendados para el cable de soldadura o el
cable retorno (cobre) a una temperatura ambiente de +40 °C y un ciclo normal de 10 minutos

Seccion del cable Factor de intermitencia Caida de
(mm?) 100 % 60 % 359, tension/10 m
50 250 A 280 A 320A 0,352 V/100 A
70 310A 350 A 420 A 0,254 /100 A
95 375 A 440 A 530 A 0,189 V/100 A

5.3 Conexidén de los cables de soldadura y de
retorno

El cable con conmutacién de polaridad se utiliza para seleccionar la polaridad correcta para la salida
de soldadura. La polaridad correcta viene determinada por el hilo seleccionado para realizar la
soldadura. Para configurar la maquina para que funcione con el electrodo positivo, inserte y fije el
cable de conmutacion de polaridad en el terminal positivo [+] y el cable de retorno en el terminal
negativo [-]. Asegurese de que las conexiones eléctricas estén bien ajustadas.

Fije la abrazadera de trabajo a la pieza de trabajo en un lugar limpio y sin residuos.

» Para efectuar soldadura MIG / MAG / GMAW y MMA / SAMW / Stick, el cable de soldadura se
puede conectar al terminal de soldadura positivo (+) o negativo (-) dependiendo del tipo de
electrodo utilizado. Consulte las recomendaciones del fabricante del hilo/electrodo.

54 Cambio de polaridad

La fuente de corriente se entrega con el cable de conmutacién de polaridad conectado al terminal de
soldadura positivo (+). En el caso de algunos hilos, como los tubulares autoprotegidos, se recomienda
la soldadura con polaridad negativa.

En este caso, conecte el cable de cambio de polaridad al terminal de soldadura negativo (-) y el cable
de retorno al terminal de soldadura positivo (+). Consulte las recomendaciones del fabricante del hilo.
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5 FUNCIONAMIENTO

5.5 Encendido/apagado de la alimentacion

Para encender la unidad, ponga el interruptor en la posicion «I».
Para apagar la fuente, ponga el interruptor en la posicién «O».

Tanto si se produce un corte en el suministro eléctrico como si se apaga la fuente de la manera
normal, los programas de soldadura se guardaran y estaran disponibles la préxima vez que se
encienda la fuente.

A iPRECAUCION!
No apague la fuente de corriente durante la soldadura (con carga).

5.6 Uso de la unidad de refrigeracion

ELP (bomba légica ESAB)

La unidad EM 350Cw PRO SYNERGIC, EM350Cw PRO PULSE esta equipada con un sistema de
deteccion y recirculador de agua denominado ELP (bomba légica ESAB), que verifica que todas las
mangueras de refrigerante estén conectadas. El refrigerante del refrigerador comienza a fluir
automaticamente cuando se inicia la soldadura.

iNOTA!
i
La unidad de refrigeracion solo se puede utilizar para soldaduras MIG/MAG/GMAW.

5.7 Freno de la bobina

La fuerza de frenado de la bobina debe ajustarse para evitar el exceso de hilo. La fuerza de frenado
necesaria, depende tanto de la velocidad de alimentacion de hilo como del tamario y el peso del
carrete de hilo.

No sobrecargue el freno de la bobina. Una fuerza de frenado elevada puede sobrecargar el motor y
reducir su vida util, lo que puede provocar una mala calidad de la soldadura.

La fuerza de frenado de la bobina puede ajustarse girando el tornillo Allen hexagonal de 6 mm situado
en el centro de la tuerca del cubo de freno.
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5 FUNCIONAMIENTO

5.8 Cambio y carga de hilo

1) Abra la puerta izquierda de la fuente de corriente.

2) Retire la tuerca del cubo de freno y retire también el carrete de hilo.

3) Inserte una bobina de hilo nueva en la unidad colocando la bobina de hilo en el cubo de la
bobina.

4) Fije la bobina de hilo en el cubo de la bobina apretando la tuerca del cubo de la bobina.

5) Enderece el nuevo hilo de soldadura 10-20 cm y enrdésquelo a través del mecanismo de
alimentacion de hilo.

6) Cierre y bloquee la puerta.

5.9 Cambio de los rodillos alimentadores

Al cambiar a un tipo o tamafo diferente de hilo, los rodillos de alimentaciéon deben cambiarse para
gue coincidan con el nuevo tipo o tamafio de hilo. Para obtener informacién sobre los rodillos de
alimentacion correctos, consulte el apéndice PIEZAS DE DESGASTE.

1) Abra la puerta izquierda del alimentador de hilo.

2) Desbloquee los rodillos de alimentacion girando el bloqueo rapido 1/3 de vuelta (A) para
cada rodillo de alimentacién.
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5 FUNCIONAMIENTO

3) Alivie la presion en los rodillos de alimentacion plegando las unidades tensoras (B) hacia
abajo para liberar los brazos oscilantes (C).

4) Retire los rodillos de alimentacioén e instale los correctos (de acuerdo con el apéndice
PIEZAS DE DESGASTE).

5) Vuelva a aplicar la presion en los rodillos de alimentacion empujando los brazos oscilantes
(C) hacia abajo y asegurelos utilizando los brazos tensores (B).

6) Fije los rodillos de alimentacion girando el bloqueo rapido 1/3 de vuelta (A).

7) Cierre y bloquee la puerta.

5.10 Cambio de las guias de hilo

Al cambiar a un tipo diferente de hilo, las guias de hilo tienen que cambiarse para que coincidan con
el nuevo tipo de hilo. Para obtener informacion sobre las guias de hilo correctas en funcién del
diametro y el tipo de hilo, consulte el apéndice PIEZAS DE DESGASTE.

5.10.1 Guias de hilo de entrada

/'t

1) Desbloquee el bloqueo rapido de la guia de hilo de entrada (A) desplegandolo.
2) Retire la guia de hilo de entrada (B).

3) Instale la guia de hilo de entrada correcta (de acuerdo con el apéndice PIEZAS DE
DESGASTE).

4) Bloquee la nueva guia de hilo de entrada con el bloqueo rapido de la guia de hilo (A).
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5.10.2 Guia de hilo central

1) Pellizque la guia de hilo central y tire hacia fuera para extraer la guia (A).

2) Para instalar la guia de hilo central, apriete la guia y empujela hasta que encaje en su sitio.
Los clips bloquearan la guia en su sitio.

5.10.3 Guia de hilo de salida

4
V7 <
'/‘//

)

-
» b 4

1) Libere la presion del brazo de presion del rodillo de alimentacion delantero girando el
brazo tensor delantero hacia fuera.

2) Retire el rodillo de alimentacién delantero inferior.

3) Retire la guia de hilo central (B).

4) Desbloquee el bloqueo rapido de la guia de salida de hilo (A) desplegandolo.
5) Retire la guia de salida de hilo (B).

6) Instale la nueva guia de salida de hilo.

7) Bloquee la nueva guia de salida de hilo en su lugar con el bloqueo rapido de la guia de
hilo (A).

8) Vuelva a instalar el rodillo de alimentacién delantero inferior.

5.11 Ajuste de la presion de los rodillos

Las presiones de los rodillos de alimentacion deben ajustarse de forma independiente, determinadas
por el tipo y el diametro del hilo. La presion del rodillo de alimentacion delantero debe ser ligeramente
superior a la presién del rodillo de alimentacion trasero.
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5 FUNCIONAMIENTO

1) Asegurese de que el hilo se mueve libremente a través de las guias de hilo y ajuste la
presion del rodillo de alimentacién. No apriete demasiado.

| J—
A

50mm

Figura A. Figura B.

2) Para asegurarse de que la presion de alimentacion esta correctamente ajustada, haga
salir el hilo contra una superficie no conductiva, por ejemplo, una pieza de madera.

Si mantiene el soplete de soldadura a unos 5 mm de la pieza de madera (figura A), los
rodillos alimentadores deben patinar.

Si mantiene el soplete de soldadura a unos 50 mm de la pieza de madera, el hilo debe
salir y curvarse (figura B).

La siguiente tabla de referencia muestra los ajustes aproximados de presién de los rodillos
de alimentacion en condiciones normales con la fuerza correcta de frenado de la bobina.
Si los cables del soplete son largos, estan sucios o desgastados, puede que sea necesario
aumentar el ajuste de presion. Compruebe siempre el ajuste de presion del rodillo de
alimentacion en cada caso especifico mediante la alimentacion de hilo contra un objeto
aislado, como se describe anteriormente.

Diametro del hilo(mm) 06 |08 |10 |12 |14 |16
(pulg.) |0,023 |0,030|0,040 0,045 0,052 1/16

Ajustes de presion

Material del Fe, Ss |Unidad tensora 1 2,5
hilo Unidad tensora 2 3-3,5
Tubular | Unidad tensora 1 2
Unidad tensora 2 2,5-3

1. Unidad tensora 1 2. Unidad tensora 2

3) El cubo de la bobina de hilo incorpora un freno de friccion. Si fuera necesario, puede
ajustarse girando la tuerca de bloqueo de la bobina situada en el interior del extremo
abierto del cubo hacia la derecha para apretar el freno. El ajuste correcto resulta en el
movimiento continuo de la circunferencia del rollo de hilo en no mas de 3-5 mm)después
de liberar el gatillo. El hilo del electrodo debe estar flojo sin llegar a soltarse del carrete.
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6 PANEL DE CONTROL

6.1 Panel de control externo

RUSTLER

1. Botdn de seleccidon de procesos 4. Mando del potenciémetro derecho
2. Botdn de seleccién de parametros 5. Trabajos
3. Mando del potenciémetro izquierdo

Boton de seleccion de procesos (1)

Con este botén se pueden seleccionar los distintos procesos de soldadura, como MIG, MIG SYN,
MIG SPOT y MMA. Cuando se enciende, la maquina estara en modo MIG de forma predeterminada.
Pulse este botén para cambiar a MIG SYN/MIG SPOT/MMA y vuelva a pulsar.

Boton de seleccion de parametros (2)

El boton de seleccion de parametros se utiliza para cambiar la funcionalidad del gatillo del soplete
del modo de gatillo, inductancia y menu.

Modo de gatillo

Para acceder a las funciones, pulse el botén de seleccién de parametros y
active el simbolo del modo de gatillo. La pantalla izquierda mostrara TRG y
la pantalla derecha mostrara 2T o 4T. Seleccione 2T 0 4T girando el
mando del potenciometro derecho (4).

Dinamica de arco

Para acceder a las funciones, pulse el botén de seleccién de parametros y
active el simbolo de dinamica de arco. La pantalla izquierda mostrara IND
y la pantalla derecha mostrara un valor. Gire el mando del potenciémetro
derecho para aumentar o disminuir el valor de la dinamica de arco.
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MENU

En el menu hay varias variables de soldadura a las que se puede
acceder. Para acceder a las funciones, pulse el botén de seleccion de
M EN U parametros y active el ICONO de menu. Pulse este botén de nuevo para
acceder al menu de variables de soldadura. La pantalla izquierda
mostrara la variable a ajustar y la pantalla derecha mostrara el valor.

Utilice el potencidometro izquierdo para seleccionar la variable de
soldadura deseada y utilice el potencidmetro derecho para aumentar o
disminuir los valores.

iNOTA!
La lista de funciones del MENU variara en funcion de la
aplicacion seleccionada.

Mando del potencidmetro izquierdo (3)

En el modo MIG/MAG/GMAW/FCAW, el mando se utiliza para ajustar la tension de soldadura; la
tabla de parametros se encuentra en el compartimento del alimentador de hilo.

En el modo MIG SYN (EM 350C PRO SYNERGIC), al girar el mando se selecciona el ajuste de
Reducir la tension. En esta funcion, girar el mando hacia la derecha aumenta la tensién en
incrementos de 0,1 V y el valor maximo es +5 V.

Mando del potenciémetro derecho (4)

En el modo MIG/MAG/GMAW/FCAW, el mando derecho ajusta la velocidad de alimentacion del
hilo. La velocidad de alimentacion de hilo 6ptima dependera del tipo de aplicacion de soldadura y
del tipo/grosor de material. La velocidad de alimentacion de hilo se puede ajustar mediante la tabla
de parametros situada en el compartimento del alimentador de hilo.

En el modo MIG SYN, al girar el mando derecho se selecciona la velocidad de alimentacion o el
espesor del hilo. El valor predeterminado sera la velocidad de alimentacion del hilo y el espesor se
puede seleccionar en las funciones ocultas.

En los modos MMA, el mando ajusta la corriente de salida de soldadura.
Trabajos (5)

Hay 5 botones de trabajo que se pueden utilizar para almacenar los datos de soldadura actuales y
recuperarlos posteriormente. Estos 5 botones estan reservados para cualquier proceso de
cableado.

Una vez establecidos los parametros de soldadura deseados, el usuario puede mantener pulsado
el boton 1-5 para almacenar los datos de soldadura actuales.

Para recuperar los datos de soldadura almacenados, el usuario puede seleccionar cualquiera de
los 5 trabajos almacenados pulsando el botén deseado.
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6.2 Descripcioén de los indicadores LED

Indicador Descripcion
MIG/MAG (HILO)

" El proceso de control de tension constante es aquel en el que la

tension establecida y la velocidad de alimentacion de hilo se ajustan
de forma independiente.

MIG/MAG SYN

Un proceso con inductancia y tension sinérgicos, relacionado con la
'SYN velocidad de alimentacion del hilo mediante programas de lineas

sinérgicas predeterminadas, que permiten un rendimiento estable del
arco. El proceso funciona mediante los modos de cortocircuito,
globular y de transferencia de pulverizacion.

MIG/MAG POR PULSOS

‘ Cambio de corriente entre una corriente de pico alta y una corriente
PUL de base baja a una frecuencia determinada.
MIG/MAG SPOT
f La soldadura por puntos es adecuada para soldar chapas finas.
o000 iNOTA!
No se puede acortar el tiempo de soldadura soltando el
gatillo.

MMA (electrodo)

La soldadura MMA también se conoce como soldadura con
electrodos revestidos. En este tipo de soldadura, el arco funde el
electrodo y el revestimiento de este forma una capa protectora.

El valor medido en la pantalla para la tensién (V) de soldadura es un
valor numérico medio que se calcula durante la soldadura excluyendo
la terminacion.

]
V Tension medida

Reducir

Tri m La reduccion es el proceso de ajustar el parametro dentro de un
rango aceptable.

Esta funcién solo se aplica en MIG/IMAG en modo sinérgico.

Amperaje medido

El valor medido en la pantalla para la corriente de soldadura A es un
valor numérico medio que se calcula durante la soldadura excluyendo
la terminacioén.

El valor medido en la pantalla para la velocidad de alimentacién de
hilo es un valor numérico medio que se calcula durante la soldadura
excluyendo la terminacién de la misma.

* Velocidad de alimentacién de hilo
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Indicador Descripcion

Grosor
Espesor seleccionado en la pantalla para la pieza de soldadura.

Esta funcidn solo se aplica en MIG/IMAG en modo sinérgico.

Hora

Tiempo en segundos seleccionado en la pantalla de tiempo de
soldadura por puntos y de reposo.

Esta funcién solo se aplica en el modo MIG/MAG SPOT.

2 tiempos
Este indicador parpadea en verde e indica 2T.

Con el control de 2 tiempos, el preflujo de gas se inicia cuando se
presiona el gatillo del soplete de soldadura. A continuacién se inicia el
proceso de soldadura. Cuando se suelta el gatillo, la soldadura se
detiene por completo y comienza el posflujo de gas.

4 tiempos
Este indicador se ilumina en verde fijo e indica 4T.

Con el control de 4 tiempos, el preflujo de gas comienza cuando se
presiona el gatillo de la antorcha de soldadura, y cuando se suelta se
activa la alimentacion del hilo. El proceso de soldadura continda hasta
que se vuelve a presionar el gatillo, momento en el que se detienen la
alimentacion de hilo y el arco. Cuando se suelta el gatillo comienza el
postflujo de gas.

Dinamica de arco

La dinamica de arco se utiliza para ajustar la intensidad de la
soldadura por arco. Las configuraciones inferiores hacen el arco
menos intenso con menos salpicadura de la soldadura. Las
configuraciones superiores ofrecen un arco mas intenso que puede
aumentar la penetracion de la soldadura. Blanda significa maxima
inductancia mientras dura significa inductancia minima.

Proteccioén térmica

é La fuente de corriente dispone de un sistema de proteccion contra el
sobrecalentamiento que se activa cuando la temperatura es
demasiado elevada. Cuando esto ocurre, la corriente de soldadura se

interrumpe y se enciende un indicador luminoso de
sobrecalentamiento. Cuando la temperatura desciende hasta el nivel
de temperatura de trabajo normal, la proteccion contra el
sobrecalentamiento se rearma automaticamente.
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Modo de 2 tiempos (soldadura sin arco final)
ON

Welding OFF OFF
torch

switch

Shield Open circuit voltage
gas

Welding
voltage

Wire
inching
speed

Welding
current

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

start back

Modo de 4 tiempos (soldadura sin arco final)
ON ON

Welding
torch OFF OFF OFF
switch

Shield Open circuit voltage :
gas :

Welding
voltage

Wire
inching
speed

Welding
current —

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

back
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6.3 Panel de control interno

Fe
Fe MCW

Fe FCW Rutile CO2

CrNi Ar

AlMg Ar+2-2.5%C02
AlSi ! Ar+5-10%CO2
CusSi d Ar+15-20% CO2
Self-shielded 3 -No gas/Shelf-Shielded-

a
224 '

1. Botdn de seleccién de materiales 3. Botdn de alimentacion de hilo y purga de gas
2. Botdn de seleccién de diametro del hilo 4. Boton de seleccion de gas (solo en la variante
Synergic)

Botén de seleccion de materiales

Se utiliza para seleccionar el material de base soldado para unas caracteristicas de arco 6ptimas.
Botdn de seleccion de diametro del hilo

Se utiliza para seleccionar el diametro del hilo instalado.

Boton de alimentacion de hilo y purga de gas

Esta funcién se utiliza cuando se alimenta un hilo sin aplicar tensién. El hilo sigue saliendo hasta
que se deja de pulsar el boton. Esta funcién solo esta activa en aplicaciones MIG/IMAG/GMAW.

La funcién de purga de gas se utiliza mientras se mide el flujo de gas o para extraer el aire o la
humedad de los tubos de gas antes de empezar a soldar. La purga de gas se produce durante 15
segundos cuando se pulsa el botdn de purga de gas o el gatillo del soplete, o hasta que se vuelve
a pulsar. La purga de gas se produce sin tension ni inicio de la alimentacion de hilo. Esta funcién
solo esta activa en aplicaciones MIG/IMAG/GMAW.

Boton de seleccion de gas

Se utiliza para seleccionar el tipo de gas adecuado conectado actualmente al equipo en el panel de
control interno.
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6 PANEL DE CONTROL

6.4 Seleccidon del menu

6.41 MIG/MAG/GMAW y MIG/IMAG/GMAW SYN

En el modo MIG/MAG/GMAW, pulse el botdn de seleccidon de parametros tres veces para desplazarse
a la opcion de MENU. Seleccione la funcién de soldadura deseada girando el mando izquierdo del
potencidmetro y ajuste el valor con el mando derecho.

Letras de la pantalla Funcion Predeterminado | Ajustes de la pantalla
izquierda derecha
B-B Postquemado 0,1 0,01-0,35
CRA Duracion del relleno de 0 0,0-9,9
crateres
PRG Preflujo 0,1 0,5-9,9
POG Posflujo 0,5 0,5-9,9
RIN Arranque lento (rodaje) ARCO SL ON/OFF

Postquemado (B-B)

El tiempo de postquemado es el tiempo que transcurre desde que la velocidad de alimentacion del
hilo empieza a disminuir hasta que la fuente de corriente deja de suministrar salida.

Si este periodo de tiempo es demasiado breve, queda demasiado hilo al terminar la soldadura y
existe el riesgo de que el hilo quede atrapado en el bafo de soldadura al solidificarse.

En cambio, si la duracion del postquemado es excesiva, sobra menos hilo, pero aumenta el riesgo
de que el arco salte a la punta de contacto del hilo.

Relleno de crateres (CRA)

El relleno de crateres produce una reduccion controlada del calor y el tamafio del bafio de soldadura
al final de la soldadura. Asi contribuye a evitar que se formen poros, fisuras térmicas o crateres en la
junta de soldadura.

Preflujo (PRG)

El preflujo controla el tiempo durante el cual fluye gas protector antes de que se forme el arco.
Posflujo (POG)

Controla el tiempo durante el cual fluye gas de proteccion después de que se extinga el arco.
Arranque lento (RIN)

El arranque lento aporta hilo a una velocidad de alimentacién de hilo baja hasta que se establece el
contacto eléctrico con la pieza de trabajo.

6.4.2 PULSO

En el modo MIG/MAQ/GMAW, pulse el botén de seleccién de parametros tres veces para desplazarse
a la opcion de MENU. Seleccione la funcién de soldadura deseada girando el mando izquierdo del
potencidmetro y ajuste el valor con el mando derecho.

Letras de la pantalla Funcién Predeterminado | Ajustes de la pantalla
izquierda derecha
CRA Duracion del relleno de 0 0,0-9,9
crateres
PRG Preflujo 0,1 0,5-9,9
POG Posflujo 0,5 0,5-9,9
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Letras de la pantalla Funcion Predeterminado | Ajustes de la pantalla
izquierda derecha
HTS Secuencias de arranque |0 50-150 %
en caliente
HTT Tiempo de arranque en 0,1 0,1y10,0s
caliente
CRS Velocidad de alimentacién | 100 0-100 %
de hilo durante el relleno
de crateres

Postquemado (B-B)

El tiempo de postquemado es el tiempo que transcurre desde que la velocidad de alimentacion del
hilo empieza a disminuir hasta que la fuente de corriente deja de suministrar salida.

Si este periodo de tiempo es demasiado breve, queda demasiado hilo al terminar la soldadura y
existe el riesgo de que el hilo quede atrapado en el bafo de soldadura al solidificarse.

En cambio, si la duracion del postquemado es excesiva, sobra menos hilo, pero aumenta el riesgo
de que el arco salte a la punta de contacto del hilo.

Relleno de crateres (CRA)

El relleno de crateres produce una reduccion controlada del calor y el tamafio del bafio de soldadura
al final de la soldadura. Asi contribuye a evitar que se formen poros, fisuras térmicas o crateres en la
junta de soldadura.

Preflujo (PRG)

El preflujo controla el tiempo durante el cual fluye gas protector antes de que se forme el arco.
Posflujo (POG)

Controla el tiempo durante el cual fluye gas de proteccion después de que se extinga el arco.
Arranque lento (RIN)

El arranque lento aporta hilo a una velocidad de alimentacion de hilo baja hasta que se establece el
contacto eléctrico con la pieza de trabajo.

Secuencias de arranque en caliente (HTS)

El arranque en caliente aumenta la velocidad de alimentacién de hilo y la tensién durante un periodo
de tiempo ajustable al inicio del proceso de soldadura.

Tiempo de arranque en caliente (HTT)

La velocidad de alimentacion del hilo de arranque en caliente se puede ajustar como un porcentaje
(50-150 %) de la velocidad de alimentacion de hilo establecida.

Velocidad de alimentacion de hilo durante el relleno de crateres (CRS)

La velocidad de alimentacion del hilo de relleno de crateres se puede ajustar como un porcentaje
(0-100 %) de la velocidad de alimentacién de hilo establecida.
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6.4.3 Funciones ocultas para MIG/IMAG/GMAW y
MIG/MAG/GMAW SYN/PULSO

Mantenga pulsado el botén de seleccion de parametros para desplazarse por la opcion de MENU
oculto (sin soldadura). Seleccione la funcién deseada girando el mando izquierdo del potencidometro y
ajuste el valor con el mando derecho.

Letras de la pantalla Funcién Predeterminado | Ajustes de la pantalla

izquierda derecha

DIS Valor visualizado durante | WFS WFS/AMP
la soldadura

SYN Punto de trabajo en modo | WFS WES/THI
sinérgico

UNT Unidad (métrica o MPM MPM/IPM
imperial)

TJS Seleccién de trabajo OFF ON/OFF
mediante gatillo

RMT Control remoto OFF ON/OFF

VEN N.° de versién V4.0 -

RES Ajustes predeterminados | No No/Si

Pantalla (DIS)

Esta funcién permite mostrar los valores de velocidad de alimentacion de hilo (WFS) o amperaje
(AMP) durante la soldadura.

Sinérgica (SYN)

Esta funcién permite configurar un punto de trabajo de la maquina en funcién de la velocidad de
alimentacion del hilo (WFS) o del espesor del material (THI).

Unidad (UNT)

Esta funcién permite cambiar las unidades de medida de la velocidad de alimentacién del hilo y el
espesor entre los valores del sistema métrico o imperial.

Seleccién de trabajo mediante gatillo (TJS)

Esta funcién permite seleccionar entre distintas memorias de datos de soldadura pulsando el gatillo
del soplete de soldadura. Si se pulsa el gatillo una vez, se activara el trabajo 1, y si se pulsa el gatillo
dos veces, se activara el trabajo 2. Se debe seguir el mismo procedimiento para todos los trabajos.

N.° de versién (VEN)
Esta funcién permite ver las versiones de software del sistema.
Reinicio (RES)

Esta funcién restablece la configuracion predeterminada de fabrica. Como consecuencia, todos los
trabajos guardados se eliminaran.

RMT

Esta funcidon desactiva la funcion de soplete remoto.
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6.44 MIG/MAG/GMAW SPOT

En el modo MIG/MAG/GMAW SROT, pulse el botén de seleccidén de parametros tres veces para
desplazarse a la opcion de MENU. Seleccione la funcidn de soldadura deseada girando el boton
izquierdo del potenciémetro y ajuste el valor deseado con el mando derecho.

Letras de la pantalla Funcién Predeterminado | Ajustes de la pantalla
izquierda derecha

B-B Postquemado 0,1 0,01-0,35

SIT Tiempo de punto 0,1 0,1-5,0

DWE Tiempo de pausa 0,1 OFF/0,1-5,0

POG Posflujo 0,5 0,5-9,9

Postquemado (B-B)

El tiempo de postquemado es el tiempo que transcurre desde que la velocidad de alimentacion del
hilo empieza a disminuir hasta que la fuente de corriente deja de suministrar salida.

Si este periodo de tiempo es demasiado breve, queda demasiado hilo al terminar la soldadura y
existe el riesgo de que el hilo quede atrapado en el bafo de soldadura al solidificarse.

En cambio, si la duracion del postquemado es excesiva, sobra menos hilo, pero aumenta el riesgo
de que el arco salte a la punta de contacto del hilo.

Tiempo de punto (S/T)

El tiempo de punto es el tiempo en el que el arco se activara después de pulsar el gatillo.
Tiempo de pausa (DWE)

El tiempo de pausa se utiliza para definir el tiempo sin arco entre soldaduras por puntos.
Posflujo (POG)

Controla el tiempo durante el cual fluye gas de proteccién después de que se extinga el arco.

6.4.5 Funciones ocultas para MIG/IMAG/GMAW SPOT

Mantenga pulsado el botén de seleccion de parametros para desplazarse por la opcién de MENU
oculto (sin soldadura). Seleccione la funcién deseada girando el mando izquierdo del potenciometro y
ajuste el valor con el mando derecho.

Letras de la pantalla Funcion Predeterminado | Ajustes de la pantalla
izquierda derecha
DIS Valor visualizado durante | WFS WES/AMP
la soldadura
UNT Unidad (métrica o MPM MPM/IPM
imperial)
VEN N.° de versién V4.0 -
RES Ajustes predeterminados | No No/Si

Pantalla (DIS)

Esta funcién permite mostrar los valores de velocidad de alimentacion de hilo (WFS) o amperaje
(AMP) durante la soldadura.

Unidad (UNT)

Esta funcién permite cambiar las unidades de medida de la velocidad de alimentacién del hilo y el
espesor entre los valores del sistema métrico o imperial.
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N.° de versién (VEN)

Esta funcién permite ver las versiones de software del sistema.

Reinicio (RES)

Esta funcién restablece la configuracion predeterminada de fabrica. Como consecuencia, todos los
trabajos guardados se eliminaran.

6.4.6

MMA/SMAW/Stick

En el modo MMA, pulse una vez el boton de seleccion de parametros para que aparezca la opcion
MENU. Seleccione la funcién deseada (ARRAN, ARC) girando el mando izquierdo del potenciémetro
y ajuste el valor con el mando derecho.

Letras de la pantalla
izquierda

Funcion

Predeterminado

Ajustes de la pantalla
derecha

ARRAN

Arranque en caliente

AUT

0-10

ARC

Empuje del arco

AUT

0-10

Arranque en caliente

La funcién de arranque en caliente aumenta temporalmente la corriente al inicio de la soldadura,
reduciendo asi el riesgo de falta de fusion en el punto de inicio.

Empuje del arco

La funciéon de empuje del arco determina los cambios en la corriente provocados por los cambios en
la longitud del arco durante la soldadura. Use un valor bajo de empuje de arco para aumentar la
estabilidad del arco con menos salpicaduras. Use un valor alto para obtener un arco caliente y de

excavacion.

6.4.7

Funciones ocultas para MMA/SMAW/Stick

Mantenga pulsado el botén de seleccion de parametros para desplazarse por la opcién de MENU
oculto (sin soldadura). Seleccione la funcién deseada (RES, VEN) girando el mando izquierdo del
potencidmetro y ajuste el valor con el mando derecho.

Letras de la pantalla
izquierda

Funcioén

Predeterminado

Ajustes de la pantalla
derecha

VEN

N.° de versidn

V4.0

RES

Ajustes predeterminados

No

No/Si

N.° de versién (VEN)

Esta funcién permite ver las versiones de software del sistema.

Reinicio (RES)

Esta funcién restablece la configuracion predeterminada de fabrica. Como consecuencia, todos los
trabajos guardados se eliminaran.
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7 MANTENIMIENTO

A jADVERTENCIA!
El suministro eléctrico debe estar desconectado durante la limpieza y el mantenimiento.

A {PRECAUCION!
Sdlo las personas con los conocimientos eléctricos apropiados (personal autorizado) pueden
quitar las placas de seguridad.

A {PRECAUCION!
El producto esta cubierto por la garantia del fabricante. Cualquier intento de llevar a cabo
trabajos de reparacién por parte de centros de servicio o personal no autorizados anulara la
garantia.

iNOTA!

i

Para garantizar la seguridad y fiabilidad del equipo es muy importante efectuar un
mantenimiento periddico.

iNOTA!
Realice el mantenimiento mas a menudo en condiciones de mucho polvo.

71 Mantenimiento preventivo

Programa de mantenimiento en condiciones normales. Compruebe el equipo antes de cada uso.

Intervalo Area de mantenimiento

Trimestralmente

Limpie o sustituya las Limpie los terminales Comprurebe o sustituya
etiquetas ilegibles. de soldadura. los cables de
soldadura.

Cada 6 meses

Limpie el interior del
equipo. Use aire
comprimido seco a baja
presion.

7.2 Limpieza de la fuente de corriente

Debe limpiar la fuente de corriente periédicamente con el fin de mantener su rendimiento y prolongar
su vida util. La frecuencia de la limpieza dependera de:

* el proceso de soldadura
* la duracién del arco
» el entorno de trabajo
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A {PRECAUCION!
Lleve a cabo el procedimiento de limpieza en un entorno de trabajo debidamente preparado.

A {PRECAUCION!
Durante la limpieza, lleve siempre el equipo de seguridad personal recomendado, como
tapones para los oidos, gafas protectoras, mascarilla, guantes y calzado de seguridad.

A iPRECAUCION!
Todas las reparaciones, limpiezas y trabajos eléctricos deben encargarse a un servicio técnico
oficial ESAB. Utilice siempre repuestos y consumibles originales de ESAB.

1) Desconecte la fuente de corriente de la red eléctrica.

A jADVERTENCIA!
El suministro eléctrico debe estar desconectado durante la limpieza y el
mantenimiento.

2) Retire los tornillos y los paneles.

O

TX-30

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

»

k .

<

3) Limpie ambos lados de la fuente de corriente con aire comprimido seco a una presion de
menos de 4 bar (58 psi).

3/
A\

Z.

b
\

4) Asegurese de que no queda polvo en ninguna pieza de la fuente de corriente.

5) Vuelva a montar la fuente de corriente después de la limpieza y realice las pruebas
correspondientes conforme a la norma IEC 60974-4. Siga el procedimiento indicado en la
seccidn sobre inspeccidn y prueba posteriores del manual de mantenimiento.

7.3 Unidad de refrigeracién

Polvo, restos de rectificado, viruta, etc.
El flujo de aire que atraviesa la unidad de refrigeracion contiene particulas que quedan atrapadas en
el elemento refrigerante, sobre todo en entornos de trabajo con mucho polvo.

Como resultado, la capacidad de refrigeracion disminuye.
Sistema refrigerante

Se debe utilizar el refrigerante recomendado, pues de lo contrario se pueden formar bloqueos en la
bomba, las conexiones del agua, las lineas de agua o el intercambiador de calor. El uso de cualquier
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otro liquido refrigerante que no sea el refrigerante premezclado ESAB puede danar el equipo y anular
la garantia del producto.

7.4 Carga de refrigerante

Utilice unicamente refrigerante premezclado ESAB. Consulte el capitulo "ACCESORIOS".

» Llene de refrigerante (asegurese de que no rebase la marca de nivel superior ni se quede por
debajo de la marca de nivel inferior).

A iPRECAUCION!
El refrigerante debe ser tratado como un residuo quimico.

iNOTA!

Debera reponer refrigerante si conecta un soplete o tubos de refrigerante de 5 0 mas metros
de longitud. Si solamente va a afiadir refrigerante porque el nivel esta bajo, no hace falta que
desconecte las mangueras de refrigerante.

=)

®

MAX

MIN
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7.5 Inspeccidn, limpieza y sustitucion

A {PRECAUCION!
Lleve a cabo el procedimiento de limpieza en un entorno de trabajo debidamente preparado.

A {PRECAUCION!
El procedimiento de limpieza debe realizarlo un técnico de mantenimiento autorizado.

Mecanismo de alimentacion del hilo
Compruebe con regularidad que la unidad de alimentacién de hilo no esté obstruida a causa de la
suciedad.

* Limpie o cambie las piezas desgastadas del mecanismo de la unidad de alimentacion de hilo a
intervalos regulares para evitar fallos en la alimentacién de hilo. Tenga en cuenta que un
pretensado demasiado fuerte puede producir un desgaste indebido de los rodillos de presion, el
rodillo de alimentacion y la guia del hilo.

« Limpie las guias y el resto de piezas mecanicas del mecanismo de alimentacién de hilo con aire
comprimido en intervalos regulares o cuando la alimentacién de hilo sea lenta.

» Cambio de las boquillas.

» Comprobacion de la rueda de traccion.

* Cambio del paquete de ruedas dentadas.

Portabobinas
Inspeccione en intervalos frecuentes que la manga del cubo de freno y la tuerca del cubo de freno no
estan desgastadas y que se bloquean correctamente. Sustituyalas si fuera necesario.

Soplete de soldadura

Los consumibles del soplete de soldadura se deben limpiar y cambiar a intervalos regulares para
evitar fallos en la alimentacion de hilo. Limpie con aire comprimido la guia de hilo cada cierto tiempo,
asi como la punta de contacto del hilo.

Después de la limpieza, realice las pruebas correspondientes conforme a la norma IEC 60974-4. Siga
el procedimiento indicado en la seccion sobre inspeccion y prueba posteriores del manual de
mantenimiento.
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8 CODIGOS DE ERROR

Los cédigos de error se utilizan para indicar la existencia de un fallo en el equipo. Los errores se
indican con el texto "Err" seguido por el numero del cddigo de error que se muestra en la pantalla.

Pantallas

\'} Trim A & ¥+ S

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

8.1 Descripcién de los cédigos de error

Los cédigos de error que puede gestionar el usuario se enumeran a continuacion. Si aparece
cualquier otro codigo de error, péngase en contacto con el servicio técnico oficial de ESAB.

Error code |Descripcion
Err 002
El gatillo del soplete se pulsa todo el tiempo o la sefal del gatillo del soplete sufre
un cortocircuito y el arco no se establecera.
Accion:
1. Compruebe que el interruptor del gatillo del soplete no esta pulsado cuando la
fuente de corriente esta encendida.
2. Al soltar el gatillo, compruebe si el interruptor del soplete sufre un cortocircuito.
Err 205
La toma de entrada pierde la fase al conectar los cables de entrada a la toma.
Accion:
1. Compruebe el estado de la red eléctrica y asegurese de que todas las
conexiones son correctas.
2. Asegurese de que la fuente de corriente se conecta a la tension nominal de la
red de entrada y active el interruptor principal de encendido.
Err 206
La fuente de corriente funciona mas que el ciclo de trabajo.
Accion:
1. Espere durante 10 minutos hasta que la fuente de corriente se enfrie.
2. Asegurese de que no supera los datos nominales de la fuente de corriente.
3. Asegurese de que la fuente de corriente se conecta a la tension nominal de la
red de entrada y active el interruptor principal de encendido.
Err 215
Se detecta un cortocircuito durante la activacion de la salida mediante gatillo por
fallo.
Accion:
1. Asegurese de que los cables de soldadura estan correctamente colocados en los
terminales de soldadura.
2. Apague la fuente de corriente y espere unos minutos.
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Error code |Descripcién

Err 216
La corriente de salida supera la limitacion prevista en el disefio.
Accion:
1. Asegurese de que no supera los datos nominales de la fuente de corriente.
2. Apague la fuente de corriente y espere unos minutos.
3. Ajuste la fuente de alimentacion a la tensién y corriente de salida nominales.
Err 311
La corriente del motor del alimentador de hilo supera la limitacion prevista en el
disefio.
Accion:

1. Compruebe la guia limpiela con aire a presién. Sustituya la guia si esta dafiada o
desgastada.

2. Compruebe la presion del hilo y ajustela si fuera necesario.

3. Compruebe el desgaste de los rodillos impulsores y sustitiyalos si fuera
necesario.

4. Asegurese de que el carrete de metal de aportacién pueda girar sin resistencia
limitada.

Ajuste el tambor de freno si fuera necesario.
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9 RESOLUCION DE PROBLEMAS

Antes de avisar al servicio técnico oficial, efectie las siguientes comprobaciones e inspecciones.

Compruebe que la tension de red esta desconectada antes de iniciar cualquier tipo de reparacion.

Tipo de fallo

Medida correctiva

No se forma el arco

Asegurese de que el interruptor principal esté encendido.

Asegurese de que los cables de alimentacién eléctrica, soldadura y
retorno estén correctamente conectados.

Asegurese de que el valor de corriente seleccionado sea el adecuado.

Compruebe los fusibles de red.

La proteccion térmica se
activa con frecuencia.

Cercidrese de no estar sobrepasando los valores nominales de la fuente
de corriente (es decir, de no estar sobrecargando la fuente).

Compruebe que la temperatura ambiente no es superior a la del ciclo de
trabajo 40°C/104°F.

La soldadura es deficiente

Asegurese de que los cables de corriente de soldadura y retorno estén
correctamente conectados.

Asegurese de que el valor de corriente seleccionado sea el adecuado.

Compruebe que el hilo de soldadura utilizado sea el correcto.

Compruebe los principales fusibles de red.

La alimentacion de hilo es
lenta o rigida a través del
mecanismo de
alimentacién de hilo.

Limpie las guias y el resto de piezas mecanicas del mecanismo de
alimentacion de hilo con aire comprimido.

Limpie y ajuste la presion de los rodillos de acuerdo con la tabla de la
etiqueta que se encuentra en la puerta del lado izquierdo.

Refrigeracion deficiente.

Limpie el elemento refrigerante con aire comprimido.

Compruebe el nivel de refrigerante.

Compruebe que la temperatura ambiente no es superior a la del ciclo de
trabajo 40°C/104°F.
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10 CALIBRACION Y VALIDACION

A ijADVERTENCIA!
La calibracion y la validacién deben realizarlas un técnico de servicio cualificado que posea
formacion suficiente en tecnologia de medicién y soldadura. El técnico debe conocer los
riesgos que pueden producirse durante la soldadura y la medicién, y debe tomar las medidas
de proteccién necesarias.

10.1 Métodos de medicion y tolerancias

Al calibrar y validar, el instrumento de medida de referencia debe utilizar el mismo método de medida
en el rango de CC (calculo del promedio y rectificacion de los valores medidos). Para los instrumentos
de referencia se utilizan varios métodos de medicion, por ejemplo, TRMS (verdadero valor eficaz),
RMS (valor eficaz) y valor medio aritmético rectificado. La Rustler EM PRO utiliza el valor medio
aritmético rectificado y, por lo tanto, debe calibrarse con un instrumento de referencia que utilice el
valor medio aritmético rectificado.

En la aplicacién sobre el terreno, puede ocurrir que un dispositivo de medicion y una unidad

Rustler EM PRO muestren valores diferentes aunque ambos sistemas estén validados y calibrados.
Esto se debe a las tolerancias de medicion y al método de medicién de los dos sistemas de medicion,
y puede dar lugar a una desviacion total que alcance la suma de ambas tolerancias de medicion. Si el
método de medicion difiere (TRMS, RMS o valores medios aritméticos rectificados), cabe esperar
desviaciones mucho mayores.

La fuente de corriente para soldadura de ESAB Rustler EM PRO presenta el valor medido en forma
de media aritmética rectificada y, por lo tanto, no deberia mostrar diferencias significativas con
respecto a otros equipos de soldadura ESAB, debido al método de medicion.

10.2 Especificaciones de requisitos y normas

La unidad Rustler EM PRO esta disefiada para cumplir con la precision de indicacion y medidores
requerida por la norma IEC/EN 60974-14, por definicion, grado estandar.

Precision de calibracion del valor visualizado
Tension del arco 1,5V (U,,,—U2) con carga, resolucion 0,25 V (el rango de medicion
tedrico de un sistema Rustler EM PRO es de 0,25-199 V).

Corriente de soldadura *2,5 % de 12 max. segun la placa de datos de la unidad sometida a
prueba, resolucion 1 A. El rango de medicion se especifica en la placa
de datos de la fuente de corriente de soldadura Rustler EM PRO
utilizada.

Método recomendado y norma aplicable
ESAB recomienda realizar la calibracion y la validacion de acuerdo con las normas
IEC/EN 60974-14(:2018) o EN 50504:2008 (a menos que ESAB indique otra forma de ejecucion).
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11 PEDIDOS DE REPUESTOS

11 PEDIDOS DE REPUESTOS

A iPRECAUCION!
Todas las reparaciones y trabajos eléctricos deben encargarse a un servicio técnico oficial
ESAB. Utilice siempre repuestos y consumibles originales de ESAB.

Las unidades Rustler EM 280 PRO, EM 350 PRO, EM 350 PRO SYNERGIC, EM 350C PRO Pulse,
EM 350Cw PRO Pulse y EM 350 MV PRO SYNERGIC se han disefiado y probado de acuerdo con
las normas internacionales y europeas EN IEC 60974-1, EN IEC 60974-2, EN IEC 60974-5y

EN IEC 60974-10 de Clase A. Una vez terminadas las tareas de mantenimiento o reparacion, es
responsabilidad de la persona o personas que las hayan llevado a cabo asegurarse de que el
producto sigue cumpliendo dichas normas.

Los repuestos se pueden pedir a través de su distribuidor ESAB mas cercano; consulte esab.com.
Para realizar un pedido, indique el tipo de producto, el niumero de serie, y el nombre y niumero del
repuesto que aparecen indicados en la lista de repuestos. De hacerlo asi, la tramitacion de su pedido
resultara mas sencilla y podremos garantizarle una entrega correcta de las piezas solicitadas.
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ESQUEMA DEL CABLEADO

Rustler EM 280 PRO
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Rustler EM 350C PRO
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Rustler EM 350Cw PRO Synergic
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Rustler EM 350C MV Synergic
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Rustler EM 350C PRO Pulse
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Rustler EM 350Cw PRO Pulse
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NUMEROS DE REFERENCIA

Ordering number

Denomination

Notes

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

0448 350 991 Rustler EM 350C PRO

0448 350 992 Rustler EM 350C PRO Synergic

0448 350 993 Rustler EM 350C PRO MV Synergic

0448 350 994 Rustler EM 350Cw PRO Synergic

0448 350 995 Rustler EM 350C PRO Pulse

0448 350 996 Rustler EM 350Cw PRO Pulse

0463 930 * Instruction manual Rustler EM PRO

0448 320 001 Spare parts list Rustler EM PRO
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Los tres ultimos digitos del numero de documento del manual indican la versién del manual. Por
consiguiente, en el presente texto se han sustituido por un asterisco (*). Utilice un manual con un
numero de serie o0 una version del software que se correspondan con el producto; consulte la portada
del manual.

La documentacion técnica esta disponible en Internet en: www.esab.com
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CONSUMIBLES

Fe, Ss and cored wire

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

Cored wire — Different wire guides dependent on wire diameter!

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

Inlet wire guide
=

g

Middle wire guide

Outlet wire guide
=

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

0445 822 001
(2 mm)

0446 080 882

0445 830 883 (Tweco)

0445 830 881 (Euro)

Wire diameter 0.070-3/32 in.

0445 822 002

0446 080 883

0445 830 884 (Tweco)

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

=

Middle wire guide
E—

Outlet wire guide
<=

0445 822 001
(2 mm)

0446 080 881

0445 830 886 (Tweco)

0445 830 885 (Euro)
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ACCESORIOS

MIG Torch Exeor 315

0700 026 150

MIG Torch Exeor 315 R4, Remote, 3 m

0700 026 151

MIG Torch Exeor 315 R4, Remote, 4 m

0700 026 152

MIG Torch Exeor 315 R4, Remote, 5 m

Exeor PSF 420w R4

0700 026 186

Exeor PSF 420w R4, Remote 3 m

0700 026 187

Exeor PSF 420w R4, Remote 4 m

0700 026 188

Exeor PSF 420w R4 Remote 5 m

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

0448 156 880

Top storage toolbox

0448 157 880

User Interface protective cover

0700 401 024

CO, heater kit

Air cooled variant only

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