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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 SIGURANTA

1

SIGURANTA

1.1 Semnificatia simbolurilor

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

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

imediata gi grava sau decesul.

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

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

1.2 Masuri de siguranta

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

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

1.

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

+ exploatarea acestuia

+ amplasamentul dispozitivelor de oprire in caz de urgenta

+ functia acestuia

* masurile de protectie relevante

» sudarea si taierea sau celelalte functii aplicabile ale echipamentului

Operatorul trebuie sa se asigure ca:

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

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

Spatiul de lucru trebuie:

+ sa fie adecvat scopului

* sanu aiba curenti de aer

Echipament individual de siguranta:

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

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

0463 930 301 -6 - © ESAB AB 2026



1 SIGURANTA

5. Masuri generale de protectie:

» Asigurati-va ca este conectat sigur cablul de retur

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

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

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

Daca este dotat cu racitorul ESAB

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

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

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

:R‘ $OC ELECTRIC - Pericol de moarte
- e

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

cu manusi ude sau cu imbracaminte uda.
* lzolati-va fata de lucrare si pamant.
* Asigurati-va ca pozitia dvs. de lucru este sigura

CAMPURI ELECTRICE SI MAGNETICE - Pot prezenta pericol pentru sanatate

9
$ » Sudorii cu stimulatoare cardiace trebuie sa se consulte cu medicul inainte de a
:33..| \ efectua operatiuni de sudare. Campurile electromagnetice pot interfera cu anumite
- stimulatoare cardiace.

* Expunerea la cAmpurile electromagnetice poate avea si alte efecte necunoscute
asupra sanatatii.

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

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

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

FUM S| GAZE - Pot prezenta pericol pentru sanatate

» Tineti capul in afara zonei cu fum
» Utilizati ventilatia, aspiratia la arc sau ambele, pentru a indeparta fumul si gazele de
zona de respiratie si de zona generala de lucru

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

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

ul ZGOMOT - Zgomotul excesiv poate afecta auzul

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

0463 930 301 -7 - © ESAB AB 2026



1 SIGURANTA

PIESE iN MISCARE - Pot cauza vatamari

Mentineti toate usile, panourile si capacele inchise si in pozitii sigure. Permiteti
numai persoanelor calificate sa indeparteze capacele pentru intretinere si depanare,
dupa cum este necesar. Montati din nou panourile sau capacele si inchideti usile
dupa finalizarea operatiunilor de service si Thainte de pornirea motorului.

Opriti motorul Thainte de montarea sau conectarea unitatii.
Tineti mainile, parul, hainele largi si uneltele departe de piesele in miscare.

PERICOL DE INCENDIU

» Scanteile (stropii) pot cauza incendii. De aceea, asigurati-va ca nu exista materiale
inflamabile n apropiere

* Nu utilizati pentru containere inchise.

=
N~
M;HA

SUPRAFATA FIERBINTE - Piesele pot cauza arsuri

* Nu atingeti piesele cu mainile neprotejate.

» Lasati sa treaca o perioada de racire hainte de a lucra cu echipamentul.

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

FUNCTIONARE DEFECTUOASA — Apelati la un expert pentru asistenta in caz de functionare
defectuoasa.

PROTEJATI-VA PE DVS. S| PE CEILALTI!

ATENTIE!
Acest produs este destinat exclusiv sudurii cu arc.

ATENTIE!

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

NOTA!
Predati echipamentul electronic uzat la centrul de reciclare!

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

Ca persoana responsabila pentru echipament, aveti _

responsabilitatea de a obtine informatiile despre statiile de
colectare autorizate.

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

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

0463 930 301 -8- © ESAB AB 2026



2 INTRODUCERE

2 INTRODUCERE

Rustler EM 280 PRO, EM 350 PRO, EM 350 PRO Synergic, EM 350 PRO MV Synergic,

EM 350Cw PRO Synergic, EM 350C PRO Pulse, si EM 350Cw PRO Pulse sunt surse compacte de
alimentare pentru sudura destinate sudurii cu sdrme solide, sdrme tubulare cu flux si electrozi inveliti
(MIG / MAG / GMAW, FCAW si MMA / SMAW / Stick).

Rustler EM 350Cw PRO sinergic si EM 350Cw PRO Pulse au o unitate de racire integrata.

Echipamentul are incorporate rofi si suport pentru butelii de gaz pentru a se deplasa cu usurinta la
locul de munca si pentru a asigura o mai buna accesibilitate.

Caracteristicile principale ale Rustler EM PRO:

» Curent de iesire si ciclu de functionare ridicat

» Configurare usoara si intuitiva

+ Carcasa rezistenta

» Caracteristica superba a arcului electric, optimizata pentru cele mai comune materiale de baza
* Mod de sudare MMA / SMAW / Stick

Accesoriile ESAB pentru produs se gasesc in capitolul ,,ACCESORII” din acest manual.

2.1 Echipament

Sursa de alimentare este livrata cu:

» furtun de gaz din cauciuc negru, 4 m

* cablu de retur de 5 m cu clema de impamantare tip crocodil
* Instructiune de siguranta

* Ghid de initiere rapida

0463 930 301 -9- © ESAB AB 2026



3 DATE TEHNICE

3 DATE TEHNICE

EM 280C PRO | EM 350C PRO | EM 350 PRO | EM 350C PRO
SYN MV SYN
Tensiune retea de 400 V £15%, 3~ 50/60 Hz 400/230
alimentare V+15%,
3~50/60 Hz
Retea de alimentare S__ . 0,5 MVA
Curent primar|
40 A (intrare
230 VAC)
MIG / MAG / GMAW 14 A 20,6 A 20,6 A
20 A (intrare
400VAC)
33 A (intrare
230VAC)
MMA/SMAW/Stick 135A 20A 20A
19 A (intrare
400VAC)
L 25,3 A (intrare
230 VAC)
9A 13A 13A
13 A (intrare
400 VAC)
Interval de reglare
40 A/1B V - 30A/15,5V - 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
Viteza de avans a sarmei 1,5 -22 m/min
Sarcina admisibila la MIG / MAG / GMAW
40% din ciclul de
functionare 280 A/28 V 350A/31,5V 350 A/31,5V 350 A/31,5V
60% ciclu de functionare 229 A/25,5V 286 A/28,3 V 286 A/28,3 V 286 A/28,3 V
100% ciclu de functionare 177 A/22,9V 222 A/25,1V 222 A/25,1V 222 A/25,1V
Tensiune circuit deschis 65V 71V 71V 74V
Sarcina admisibila la MMA/SMAW)/Stick
40% din ciclul de
functionare 250 A/30 V 320 A/32,8 V 320 A/32,8 V 320 A/32,8 V
60% ciclu de functionare 204 A/28,2V 262 A/30,5V 262 A/30,5V 262 A/30,5V
100% ciclu de functionare 158 A/26,3 V 203 A/28,1V 203 A/28,1V 203 A/28,1V
Tensiune circuit deschis 63V 66,6 V 66,6 V 74V
Putere aparenta la curent
maxim 9,7 kVA 14 kVA 14 kVA 14 kVA
Putere activa 1, la curent
maxim 8,7 kW 12,6 KW 12,6 kKW 128 kW
Factor de putere la curent 09
maxim 0,9 0,9 0,9 ’
0463 930 301 -10 - © ESAB AB 2026



3 DATE TEHNICE

EM 280C PRO | EM 350C PRO | EM 350 PRO | EM 350C PRO

SYN MV SYN

Eficienta la puterea maxima 89

de iesire 90 % 89 % 89 % °

Cerere de putere fara <30W <30W <30W

sarcina in modul de <30W

economisire a energiei

Greutate 54 kg 57,5 kg 61 kg 63 kg

Generator recomandat 12 kW 17 kKW 17 kKW 17 kKW

Temperatura de exploatare

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

Temperatura de transport

dela-20°la+55°C (dela-4 °la +131 °F)

Dimensiuni L x | x h

977 x 487 x 800 mm

Clasa de izolatie F
Clasa de protectie carcasa IP 23
Clasa de aplicatie

EM 350Cw PRO SYN

Tensiune retea de alimentare

400V £ 15%, 3~50/60 Hz

Retea de alimentare S__ 0,5 MVA
Curent primar|

MIG / MAG / GMAW 20,6 A
MMA/SMAWY/Stick 20A
Lot 13A

Interval de reglare

MIG/MAG 30A/15,5V -350A/31,5V
MMA 20 A/20,8 V - 320 A/32,8 V
Viteza de avans a sarmei 1,5 - 22 m/min
Sarcina admisibila la MIG / MAG / GMAW

40% din ciclul de functionare 350A/31,5V

60% ciclu de functionare 286 A/28,3 V

100% ciclu de functionare 222 A/25,1V
Tensiune circuit deschis MV

Sarcina admisibila la MMA/SMAW/Stick

40% din ciclul de functionare 320 A/32,8 V

60% ciclu de functionare 262 A/30,5V

100% ciclu de functionare 203 A/28,1V
Tensiune circuit deschis 66,6 V

Putere aparenta la curent maxim 14 kVA

Putere activa 1, la curent maxim 12,6 kW

Factor de putere la curent maxim 0,8

Eficienta la puterea maxima de iesire 85,3%
0463 930 301 -11 - © ESAB AB 2026



3 DATE TEHNICE

EM 350Cw PRO SYN

Cerere de putere fara sarcina in modul de economisire a

. <30 W
energiei
Greutate 78,5 kg
Generator recomandat 17 kKW

Temperatura de exploatare

104 °F)
Temperatura de transport dela-20°la+55°C (dela-4°la
+131 °F)
Putere de racire 1 kW
Colum lichid de racire 1,81
Debit maxim 1,9 Ipm
Presiune maxima 4,5 bari
Dimensiuni L x | x h 977 x 470 x 1005 mm
Clasa de izolatie F
Clasa de protectie carcasa IP 23
Clasa de aplicatie

EM350C PRO PULSE

Tensiune retea de alimentare

400V £15%, 3~ 50/60 Hz

Retea de alimentare S__ . 0,5 MVA
Curent primar|

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

I 13A

eff

Interval de reglare

MIG / MAG / GMAW

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

MMA/SMAW/Stick 20 A/20,8 V - 320 A/32,8 V
Viteza de avans a sarmei 1,5 - 22 m/min
Sarcina admisibila la MIG / MAG / GMAW

40% din ciclul de functionare 350 A/31,5V
60% ciclu de functionare 286 A/28,3 V
100% ciclu de functionare 222 A/251V
Tensiune circuit deschis MV
Sarcina admisibila la MMA/SMAW/Stick

40% din ciclul de functionare 320 A/32,8V
60% ciclu de functionare 262 A/30,5V
100% ciclu de functionare 203 A/28,1V
Tensiune circuit deschis 66,6 V
Putere aparenta la curent maxim 14 kVA

0463 930 301
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3 DATE TEHNICE

EM350C PRO PULSE EM350Cw PRO PULSE

Putere activa |, la curent maxim 12,6 KW
Factor de putere la curent maxim 0,8
Eficienta la puterea maxima de iesire 89 % 85,3%
Cerere de putere fara sarcina in modul de <30W
economisire a energiei
Greutate 61 kg 80,5 kg
Generator recomandat 17 kW
Temperatura de exploatare dela-101la +40 °C (de la +14 la 104 °F)
Temperatura de transport dela-20°la+55°C (dela-4 °la+131 °F)
Putere de racire - 1 kW
Volumul de racire - 451
Debit maxim - 1,9 Ipm
Presiune maxima - 4,5 bar
Dimensiuni L x | x h 977 % 487 x 800 mm 977 x 470 x 1005 mm
Clasa de izolatie F
Clasa de protectie carcasa IP 23
Clasa de aplicatie

NOTA!

Sursa de alimentare EM 350C PRO MV Synergic poate detecta tensiunea principala de 400 V
sau 230 V si se poate adapta in consecinta.

Ciclu de functionare

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

Clasa de protectie carcasa
Codul IP indica clasa de proteciie a carcasei, respectiv gradul de protectie impotriva patrunderii unor
obiecte solide sau a apei.

Echipamentul marcat IP23 este proiectat pentru utilizarea in interior si exterior.
Clasa de aplicatie

Simbolul |S] arata ca sursa de alimentare este proiectata pentru utilizarea in zone de periculozitate
ridicata din punct de vedere electric.

0463 930 301 -13 - © ESAB AB 2026
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4 INSTALARE

Instalarea trebuie executata de un specialist.

ATENTIE!

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

4.1 Amplasare

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

AVERTISMENT!
Soc electric! Nu atingeti piesa de prelucrat sau capul o
de sudura in timpul functionarii! >10

10°

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

4.2 Instructiuni de deplasare (fara ridicare)

Ridicarea mecanica trebuie efectuata cu utilizarea ambelor manere exterioare.
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4.3

NOTA!

Retea de alimentare

Cerinte pentru reteaua de alimentare

Acest echipament este conform cu IEC 61000-3-12 cu conditia ca puterea de scurtcircuit sa fie

mai mare sau egala cu S

scmin

la punctul de interfata dintre racordul utilizatorului si sistemul

public. Este responsabilitatea instalatorului sau a utilizatorului echipamentului sa se asigure ca
echipamentul este conectat numai la o sursa de alimentare cu o putere de scurtcircuit mai

mare sau egala cu S

scmin?

necesar Consultati datele tehnice din capitolul DATE TEHNICE.

1. Placuta cu date de conectare la alimentare.

consultandu-se cu operatorul retelei de distributie, daca este

Dimensiuni recomandate pentru sigurante si sectiunea minima a cablului

EM 280C PRO | EM 350C PRO | EM 350C/350Cw EM 350C PRO
PRO SYN MV SYN
Tensiune retea de +189, 2~ 400/230 V£15%,
alimentare 400 V £15%, 3~50/60 Hz 3~50/60 Hz
Sectiunea cablului de 4%2.5 mm? 4%2.5 mm? 4%2.,5 mm? 4x4 mm?
refea
Curent nominal 40 A (intrare
maxim | _ 14 A o1 A 01 A 230VAC)
(MIG/MAG) 20 A (intrare
400VAC)
25,3 A (intrare
230VAC)
Lot 9A 13A 13A
13 A (intrare
400VAC)
Sigurant3 40 A (intrare
MCB de tip C cu 20A 30A 30A 230VAC)
protectie la 20A 30A 30A 30 A (intrare
supratensiune 400VAC)
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4 INSTALARE

Dimensiuni recomandate pentru sigurante si sectiunea minima a cablului

Lungime maxima

cablul prelungitor

recomandata pentru 100 m/330 ft. 100 m/330 ft. 100 m/330 ft. 100 m/330 ft.
cablul de prelungire

Dimensiunea minima

recomandata pentru 4x2.5 mm? 4%2.5 mm?2 4%2.5 mm?2 4x4 mm?2

Dimensiuni recomandate pentru sigurante si sectiunea minima a cablului

EM 350C PRO PULSE

EM 350Cw PRO PULSE

Tensiune retea de alimentare

400 V £15%, 3~50/60 Hz

supratensiune

Sectiunea cablului de retea 4%2.5 mm? 4%2,5 mm?2
Curent nominal maxim |

max 14 A 21A
(MIG/MAG)
Lot 9A 13A
Siguran;é 20 A 30A
MCB de tip C cu proteciie la

20A 30A

Lungime maxima recomandata
pentru cablul de prelungire

100 m/330 ft.

100 m/330 ft.

Dimensiunea minima recomandata
pentru cablul prelungitor

4x2 5 mm?2

4x2.5 mm?

NOTA!

Sursa de alimentare EM 350C PRO MV Synergic poate detecta tensiunea principala de 400 V
sau 230 V si se poate conecta in mod corespunzator.
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5 OPERARE

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

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

5.1 Conexiuni

1. Panou de comanda extern 8. Conexiune admisie gaz
2. Conector central Euro 9. Intrerupator de alimentare de la retea, O/l
3. Conexiune agent de racire, ALBASTRU, catre 10. Cablu de retea

arzator (doar EM 350Cw)

4. Conexiune agent de racire, ROSU, de la 11. Fisa pentru incalzitor cu CO, (optional)
arzator (doar EM 350Cw)
5. Cablu de schimbare a polaritatii 12. Adaptor de intrare a sarmei pentru Marathon
Pac™ (optional)
6. Borna negativa de sudura 13. Mecanism de avans al sarmei
7. Borna pozitiva de sudura 14. Panou de comanda intern
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5 OPERARE

5.2 Valori maxime recomandate ale curentului
pentru cablurile de sudura si retur

Valorile maxime recomandate pentru curentul de sudura pentru cablul de sudura/retur (cupru)
la o temperatura ambientala de +40°C si un ciclu normal de 10 minute

Dimensiunea Ciclu de functionare Cadere de

cablului mm? 100% 60% 35%, tensiune/10 m
50 250A 280 A 320 A 0,352 V/100 A
70 310A 350 A 420 A 0,254 V/100 A
95 375A 440 A 530 A 0,189 V/100 A

5.3 Conexiunea cablurilor de sudura si de retur

Cablul de schimbare a polaritatii este folosit pentru a selecta polaritatea corecta pentru iesirea de
sudura. Polaritatea corecta este determinata de sarma care a fost selectata pentru efectuarea sudurii.
Pentru a configura aparatul sa functioneze cu electrod pozitiv, introduceti si fixati cablul de schimbare
a polaritatii la borna pozitiva [+] si cablul de retur la borna negativa [-]. Asigurati-va ca conexiunile
sunt stranse.

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

* Pentru sudura MIG / MAG / GMAW si MMA / SAMW / Stick, cablul de sudura poate fi conectat la
borna de sudare pozitiva (+) sau la cea negativa (—), in functie de tipul de electrod utilizat. A se
vedea recomandarile producatorilor de sarma/electrozi.

5.4 Schimbarea polaritatii

Sursa de alimentare este livrata cu cablul de schimbare a polaritatii conectat la borna de sudare
pozitiva (+). Pentru unele sarme, de exemplu, sdrmele tubulare autoecranate, se recomanda sudarea
cu polaritatea negativa.

n acest caz, conectati cablul de schimbare a polaritatii la borna de sudare negativa (—) si cablul de
retur la cea pozitiva (+). A se vedea recomandarile producatorilor de sarma/electrozi.
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5.5 Pornirealoprirea alimentarii de la reteaua
electrica

Porniti alimentarea de la retea rotind comutatorul in pozitia ,I”.
Opriti unitatea rotind comutatorul pe pozitia ,O”.

Indiferent daca alimentarea de la retea se intrerupe sau daca sursa de alimentare este oprita in mod
normal, programele de sudura vor fi memorate si vor fi disponibile la urmatoarea pornire a unitatii.

ATENTIE!
Nu opriti sursa de alimentare Tn timpul sudurii (cu sarcina).

5.6  Utilizarea unitatii de racire

ELP (Pompa ESAB Logic)

EM 350Cw PRO SYNERGIC, EM350Cw PRO PULSE, este echipat cu un recirculator de apa si un
sistem de detectare numit ELP (pompa ESAB logica), care verifica daca furtunurile de racire sunt
conectate. Agentul de racire de la racitor incepe sa curga automat cand incepe sudarea.

NOTA!
Unitatea de racire va fi disponibila numai pentru sudura MIG / MAG / GMAW.

5.7 Frana bobinei

Forta de franare a bobinei trebuie reglata pentru a preveni alimentarea cu sédrma in exces. Forta
efectiva de frnare necesara depinde de viteza de avans a sdrmei si de dimensiunea si greutatea
bobinei de sarma.

Nu suprasolicitati frana bobinei! O fortd mare de franare poate sa suprasolicite motorul si sa-i reduca
durata de viata, dar si sa duca la o calitate slaba a sudurii.

Forta de franare a bobinei poate fi reglata rotind surubul cu locas hexagonal de 6 mm din mijlocul
piulitei butucului de franare.
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5.8  Schimbarea si incarcarea sarmei

1) Deschideti usa din stdnga a sursei de alimentare

2) Scoateti piulita butucului de franare si scoateti bobina de sdrma.

3) Introduceti o noua bobina de sarma in unitate punand-o pe butuc.
4) Fixati bobina de sarma pe butuc strangand piulita butucului.
5) Indreptati 10-20 cm din noua sarmé& de sudare si treceti sarma prin mecanismul de avans.

6) Inchideti si blocati usa.

5.9 Schimbarea rolelor de alimentare

La schimbarea tipului sau dimensiunii sarmei, rolele de alimentare trebuie inlocuite pentru a se potrivi
cu noul tip sau noua dimensiune de sarma. Pentru informatii despre rolele de alimentare corecte,
consultati anexa CONSUMABILE.

1) Deschideti usa din stanga a alimentatorului cu sarma.

2) Deblocati rolele de alimentare rotind opritorul rapid cu o treime de tura (A) pentru fiecare
rola.
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3) Eliberati presiunea de pe rolele de alimentare pliind in jos unitatile de tensionare (B),
pentru a elibera bratele pivotante (C).

4) Scoateti rolele de alimentare si instalati-le pe cele corecte (conform anexei
CONSUMABILE).

5) Aplicati din nou presiune asupra rolelor de alimentare apaséand bratele pivotante (C) in jos
si fixdndu-le cu ajutorul bratelor de tensionare (B).

6) Fixati rolele de alimentare rotind opritorul rapid cu o treime de tura (A).

7) Inchideti si blocati usa.

5.10 Schimbarea ghidajelor pentru sarma

La schimbarea tipului de sarma, poate fi necesara inlocuirea ghidajelor pentru sarma in conformitate
cu noul tip de sarma. Pentru informatii privind ghidajele pentru sadrma corecte, in functie de diametrul
si tipul sarmei, consultati anexa CONSUMABILE.

5.10.1 Ghidaje de intrare pentru sarma

/'t

1) Deblocati opritorul rapid al ghidajului de intrare pentru sadrma (A) prin deplierea acestuia.
2) Scoateti ghidajul de intrare pentru sarma (B).
3) Instalati ghidajul de intrare pentru sarma corect (conform anexei CONSUMABILE).

4) Blocati noul ghidaj de intrare pentru sarma utilizand opritorul rapid al ghidajului pentru
sarma (A).
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5.10.2 Ghidaj median pentru sarma

1) Prindeti ghidajul sdrmei din centru si trageti pentru a scoate ghidajul (A).

2) Pentru a instala ghidajul sdrmei din centru, prindeti ghidajul si impingeti-l in pozitia
adecvata. Clemele vor tine ghidajul blocat in loc.

5.10.3 Ghidaj de iesire pentru sarma

4
V7 <
'/‘//

d >,
™ ¥

1) Eliberati presiunea de pe bratul de presiune a rolei de alimentare fata rotind spre exterior
bratul de tensionare frontal.

2) Scoateti rola de alimentare frontala de jos.

3) Scoateti ghidajul sarmei din centru.

4) Deblocati opritorul rapid al ghidajului de iesire pentru sdrma (A) depliindu-I.

5) Scoateti ghidajul de iesire pentru séarma (B).

6) Instalati noul ghidaj de iesire pentru sarma.

7) Blocati in pozitie noul ghidaj de iesire pentru sarma utilizand opritorul rapid (A).

8) Montati la loc rola de alimentare frontala de jos.

5.11 Setarea presiunii rolei

Presiunile rolelor de alimentare ar trebui sa se regleze independent, in functie de tipul si diametrul
sarmei. Presiunea rolei de alimentare frontale trebuie sa fie ceva mai mare decat cea a rolei de
alimentare posterioare.
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1) Asigurati-va ca sarma se misca liber prin ghidaje si setati presiunea rolelor de alimentare.
Nu stréangeti excesiv.

Voo
A- -
Yeooooo
A

50mm

)
E]
3

Figura A. Figura B.

2) Pentru a verifica daca presiunea de alimentare este setata corect, puteti avansa sarma
contra unei suprafete neconductive, de exemplu o bucata de lemn.

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

Daca tineti arzatorul de sudura la aproximativ 50 mm de bucata de lemn, sdrma trebuie sa
fie avansata si sa se indoaie (figura B).

Tabelul de mai jos are rol de indrumare, indicand setarile de presiune aproximativa a
rolelor de alimentare in conditii standard, cu o forta corecta de frnare a bobinei. Cand
cablurile arzatorului sunt lungi, murdare sau uzate, poate fi necesar ca presiunea setata sa
fie marita. Verificati intotdeauna setarea de presiune a rolelor de alimentare in fiecare caz
in parte avansand sarma pe un obiect izolat, conform descrierii de mai sus.

Diametrul sarmei (mm)| 0,6 0,8 1,0 1,2 1,4 1,6
(in.) 0,023 0,030 0,040|0,045 0,052 1/16

Setarea presiunii

Material sarma |Fe, Ss |Unitate de 2,5
tensionare 1

Unitate de 3-3,5
tensionare 2

Tubular | Unitate de 2
a tensionare 1

Unitate de 2,5-3
tensionare 2

1. Unitate de tensionare 1 2. Unitate de tensionare 2
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3) Bobina de sarma incorporeaza o frana cu frecare. Daca este necesar, reglarea se poate
face rotind piulita de blocare a bobinei din interiorul capatului deschis al butucului in sens
orar pentru a strange frana. Reglarea corecta va face ca circumferinta rolei de sarma sa nu
continue mai mult de 3-5 mm dupa eliberarea declansatorului. Firul electrodului trebuie sa
fie slab, fara a se disloca de pe bobina de sarma.
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6 PANOU DE COMANDA

6.1 Panou de comanda extern

RUSTLER

1. Buton pentru selectarea procesului 4. Buton potentiometru dreapta
2. Buton pentru selectarea parametrilor 5. Lucrari
3. Buton potentiometru stdnga

Buton pentru selectarea procesului (1)

Diferitele procese de sudura, cum ar fi MIG, MIG SYN, MIG SPOT si MMA, pot fi selectate cu acest
buton. Cand este pornit, aparatul va fi implicit in modul MIG. Apasati acest buton pentru a trece la
MIG SYN/MIG SPOT/MMA si repetati.

Buton pentru selectarea parametrilor (2)

Butonul pentru selectarea parametrilor este utilizat pentru a comuta functia declansatorului
arzatorului de la modul de declansare, Inductanta si Meniu.

Mod declansare

Pentru a accesa functiile, apasati butonul de selectare a parametrilor pana
cand se aprinde simbolul modului de declansare. Afisajul din stanga va
indica TRG, iar cel din dreapta, 2T sau 4T. Selectati 2T sau 4T rotind
butonul potentiometrului din dreapta (4).
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Dinamica arcului electric

Pentru a accesa functiile, apasati butonul de selectare a parametrilor pana
cand se aprinde simbolul de dinamica a arcului electric. Afisajul din stanga
va indica IND, iar cel din dreapta, o valoare. Rotiti butonul potentiometrului
din dreapta pentru a creste sau a descreste valoarea dinamicii arcului
electric.

MENIU

Sub meniu se afla o serie de variabile ale sudarii care pot fi accesate.
Pentru a accesa variabilele sudarii, apasati butonul de selectare a

M EN U parametrilor pana cand se aprinde PICTOGRAMA Meniu. Apasati din nou
acest buton pentru a intra in meniul variabilelor sudarii. Afisajul din stanga
va indica variabila de reglat, iar cel din dreapta va arata valoarea.

Folositi potentiometrul din stdnga pentru a selecta variabila dorita si pe cel
din dreapta pentru a creste sau a descreste valorile.

NOTA!
Lista functiilor din MENIU va varia in functie de aplicatia selectata.

Buton potentiometru stanga (3)

in modul MIG / MAG / GMAW / FCAW, butonul se foloseste pentru a regla tensiunea sudarii.
Graficul parametrilor se afla in compartimentul alimentatorului cu sarma.

in modul MIG SYN (EM 350C PRO SYNERGIC), rotirea butonului va selecta setarea TRIM pentru
tensiune. In functia TRIM (reglare), rotirea butonului in sensul acelor de ceasornic creste tensiunea
cu trepte de 0,1V, iar valoarea maxima este de +5 V.

Buton potenfiometru dreapta (4)

in modul MIG / MAG / GMAW / FCAW, butonul din dreapta regleaza viteza de avans a sarmei.
Viteza optima de avans a sarmei va depinde de tipul aplicatiei de sudura, de tipul si de grosimea
materialului. Viteza de avans a sarmei poate fi setata folosind graficul parametrilor aflat in
compartimentul alimentatorului cu sarma.

In modul MIG SYN, rotirea butonului din dreapta va selecta viteza de avans sau grosimea sarmei.
Valoarea implicita va fi viteza de avans a sarmei, iar grosimea poate fi selectata in functiile
ascunse.

Tn modurile MMA, butonul regleazé curentul de iesire pentru sudare.
Lucrari (5)

Exista 5 butoane de lucrare care pot fi folosite pentru a memora datele sudarii curente pentru
amintire ulterioara. Aceste 5 butoane sunt rezervate pentru orice proces cu sarma.

Cand au fost stabiliti parametrii de sudare doriti, utilizatorul poate tine apasat unul din butoanele 1-5
pentru a memora datele sudarii curente.

Pentru a accesa datele de sudare memorate, utilizatorul poate selecta oricare din cele 5 lucrari
memorate apasand butonul dorit.
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Descrierea indicatoarelor LED

Indicator

Descriere

MIG/MAG

Procesul de control al tensiunii constante este cel in care tensiunea
setata si viteza de avans a sarmei sunt setate independent una de
cealalta.

v

'SYN

MIG/MAG SYN

Un proces cu inductanta si tensiune sinergice, in raport cu viteza de
avans a sarmei, folosind programe de linii sinergice predeterminate
care asigura o performanta stabila a arcului electric. Procesul
functioneaza in modul de transfer prin scurtcircuit, globular si picaturi
fine.

IMPULS MIG/MAG

Comutarea curentului intre un curent de varf ridicat si un curent de
fundal scazut la o frecventa setata.

SUDURA iN PUNCTE MIG/MAG

Sudura n puncte se utilizeaza atunci cand doriti sa sudati placi subfiri
in puncte.

NOTA!
Nu este posibila scurtarea timpului de sudura prin eliberarea
comutatorului declansatorului.

MMA

Sudura MMA mai este denumita si sudura cu electrozi inveliti. Prin
aprinderea arcului se topeste electrodul, iar invelisul sdu formeazé o
zgura protectoare.

Tensiune masurata

Valoarea masurata pe afisaj pentru tensiunea de sudura V este o
valoare numerica medie care este calculata in timpul sudurii, cu
exceptia momentului finalizarii acesteia.

Trim

Reglare

Ajustarea este procesul de reglare a parametrului intr-un interval
acceptabil.

Aceasta funciie este aplicabila numai in modul de sudura MIG/MAG
sinergic.

i
\'/
A

Amperajul masurat

Valoarea masurata pe afisaj pentru curentul de sudura A este o
valoare numerica medie care se calculeaza in timpul sudurii, cu
exceptia finalizarii acesteia.

_z..

Viteza de avans a sarmei

Valoarea masurata pe afisaj pentru viteza de avans a sdrmei este o
valoare numerica medie care este calculata Tn timpul sudurii,
excluzand terminarea acesteia.
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Indicator Descriere

Grosime
Grosimea selectata pe afisaj pentru piesa de sudura.

Aceasta funciie este aplicabila numai in modul de sudura MIG/MAG
sinergic.

Ora

Ora selectata pe afisaj pentru sudura in puncte si timpul de odihna in
secunde.

Aceasta functie este aplicabila numai in modul de sudura MIG/MAG in
puncte.

2 timpi
Acest indicator lumineaza verde intermitent si afiseaza 2T.

La actionarea in 2 timpi, pre-fluxul de gaz incepe cand este apasat
comutatorul de declansare a arzatorului de sudura. Apoi incepe
procesul de sudura. Prin eliberarea comutatorului de declansare se
opreste complet sudarea si incepe post-fluxul de gaz.

4 timpi
Acest indicator este verde constant si afiseaza 4T.

La actionarea in 4 timpi, pre-fluxul de gaz incepe cand este apéasat
comutatorul de declansare a arzatorului de suduré si avansul sarmei
incepe cand acesta este eliberat. Procesul de sudare continua pana
cand se apasa din nou comutatorul, dupa care avansul sarmei si arcul
se opresc, iar cand comutatorul este eliberat, incepe post-fluxul de
gaz.

Dinamica arcului electric

Dinamica arcului electric este utilizata pentru a regla intensitatea
arcului de sudura. Setarile mai scazute fac arcul mai calm, cu mai
putini stropi de sudura. Setarile mai mari duc la un arc de conducere
mai puternic, ceea ce poate creste penetrarea sudurii. Calm inseamna
inductanta maxima, in timp ce Puternic inseamna inductanta minima.

Protectie termica

é Sursa de alimentare pentru sudura are un circuit de protectie la
supraincalzire, care intra in functiune daca temperatura devine prea

ridicata. Cand survine acest lucru, curentul de sudura este intrerupt si
se aprinde o lampa pentru indicarea supraincalzirii. Protectia la
supraincalzire se reseteaza automat atunci cand temperatura se
incadreaza in limitele temperaturii de lucru normala.
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Mod in 2 timpi (sudura fara oprirea arcului)
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

Mod in 4 timpi (sudura fara oprirea arcului)
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 Panou de comanda intern

Fe

Fe MCW

Fe FCW Rutile CO2

CrNi Ar

AlMg Ar+2-2.5%CO2

AlSi : Ar+5-10%CO2
CuSi d Ar+15-20% CO2

Self-shielded . -No gas/Shelf-Shielded-

224

1. Buton pentru selectarea materialului 3. Buton pentru avansul de sarma in secvente
scurte si pentru purjarea instalatiei de gaz

2. Buton de selectare a diametrului sdrmei 4. Buton de selectare a gazului (numai varianta
sinergica)

Buton pentru selectarea materialului

Este folosit pentru a selecta materialul de baza sudat, pentru caracteristici optime ale arcului.
Buton de selectare a diametrului sarmei

Este utilizat pentru a selecta diametrul sarmei instalate.

Buton pentru avansul de sarma in secvente scurte si pentru purjarea instalatiei de gaz

Avansul de sérma in secvente scurte se utilizeazé cand este necesar avansul séarmei fara sa se
aplice tensiune de sudura. Sarma este avansata cat timp butonul este apasat. Aceasta functie este
activa numai in aplicatiile MIG / MAG / GMAW.

Purjarea instalatiei de gaz se utilizeaza in timp ce se masoara fluxul de gaz sau pentru evacuarea
aerului sau umezelii din furtunurile de gaz inainte de inceperea sudurii. Purjarea instalatiei de gaz
are loc timp de 15 de secunde atunci cand este apasat butonul de purjare a instalatiei de gaz sau
declansatorul arzatorului de sudura, ori pana cand acesta este apasat din nou. Purjarea instalatiei
de gaz are loc fara tensiune sau pornirea alimentarii cu sdrma. Aceasta functie este activa numai in
aplicatiile MIG / MAG / GMAW.

Buton pentru selectarea gazului

Acesta este utilizat pentru a selecta tipul de gaz adecvat care este conectat in prezent la
echipament in panoul de comanda intern.
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6.4 Selectarea meniului

6.41 MIG/MAG/GMAW si MIG/ MAG /| GMAW SYN

In modul MIG / MAG / GMAW, apésati de trei ori butonul de selectare a parametrilor pentru a naviga la
optiunea MENIU. Selectati functia de sudura dorita, una dupa alta, prin rotirea butonului din stéanga al
potentiometrului si reglati valoarea dorita prin rotirea butonului din dreapta al potentiometrului.

Text afigat stanga Functie Implicit Setari afisaj dreapta
B-B Stingere 0,1 0,01-0,35
CRA Timp de stingere treptata |0 0,0-9,9
a arcului
PRG Pre-flux 0,1 0,5-99
POG Post-flux 0,5 0,5-99
RIN incepere fluaj (pornire) PORNIT PORNIT/OPRIT

Timp de stingere (B-B)

Timpul de stingere este o intarziere intre momentul in care sdrma incepe sa frAneze si momentul in
care sursa de alimentare deconecteaza curentul de sudare.

Un timp de stingere prea scurt are ca rezultat iesirea unei portiuni de lungime mare a sarmei dupa
finalizarea sudurii, cu riscul de prindere a sarmei in baia de sudura in curs de solidificare.

Un timp de stingere prea lung are ca rezultat iesirea unei portiuni prea scurte a sarmei, cu risc
crescut de reaprindere a arcului spre varful de contact.

Stingere treptata (CRA)

Stingerea treptata a arcului creeaza o reducere controlata a caldurii si dimensiunii baii de sudura,
posibila la finalizarea sudurii. Acest lucru faciliteaza evitarea porilor, fisurarii termice si formarii de
cratere in imbinarea de sudura.

Pre-flux (PRG)

Pre-fluxul controleaza timpul in care gazul de protectie curge inainte de aprinderea arcului.
Flux ulterior (POG)

Acesta controleaza timpul in care gazul de protectie curge dupa stingerea arcului.
incepere fluaj (RIN)

Inceputul fluajului determina avansul sarmei la o viteza redusa de avans a sarmei pana cand aceasta
face contact electric cu piesa de lucru.

6.4.2 IMPULS

In modul MIG / MAG / GMAW, apasati de trei ori butonul de selectare a parametrilor pentru a naviga la
optiunea MENIU. Selectati functia de sudura dorita, una dupa alta, prin rotirea butonului din stéanga al
potentiometrului si reglati valoarea dorita prin rotirea butonului din dreapta al potentiometrului.

Text afigat stanga Functie Implicit Setari afisaj dreapta
CRA Timp de stingere treptatéd |0 0,0-9,9
a arcului
PRG Pre-flux 0,1 0,5-9,9
POG Post-flux 0,5 0,5-9,9
HTS Secvente pornire lacald |0 50-150%
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Text afigat stanga Functie Implicit Setari afisaj dreapta
HTT Timp pornire calda 0,1 0,1-10,0s
CRS Viteza de avans a sadrmei | 100 0-100

la stingerea treptata a

arcului

Timp de stingere (B-B)

Timpul de stingere este o intarziere intre momentul in care sdrma incepe sa frdneze si momentul in
care sursa de alimentare deconecteaza curentul de sudare.

Un timp de stingere prea scurt are ca rezultat iesirea unei portiuni de lungime mare a sarmei dupa
finalizarea sudurii, cu riscul de prindere a s&rmei in baia de sudura in curs de solidificare.

Un timp de stingere prea lung are ca rezultat iesirea unei portiuni prea scurte a sarmei, cu risc
crescut de reaprindere a arcului spre varful de contact.

Stingere treptata (CRA)

Stingerea treptata a arcului creeaza o reducere controlata a caldurii si dimensiunii baii de sudura,
posibila la finalizarea sudurii. Acest lucru faciliteaza evitarea porilor, fisurarii termice si formarii de
cratere in imbinarea de sudura.

Pre-flux (PRG)

Pre-fluxul controleaza timpul in care gazul de protectie curge inainte de aprinderea arcului.
Flux ulterior (POG)

Acesta controleaza timpul in care gazul de protectie curge dupd stingerea arcului.
incepere fluaj (RIN)

Inceputul fluajului determina avansul sarmei la o viteza reduséa de avans a sarmei pana cand aceasta
face contact electric cu piesa de lucru.

Secvente pornire la cald (HTS)

Pornirea la cald creste viteza de avans a sadrmei si tensiunea pentru o perioada de timp reglabila la
inceputul procesului de sudura.

Timp pornire la cald (HTS)

Viteza de avans a s&rmei la pornirea la cald poate fi setata ca procent (50-150%) din viteza de
alimentare a s&rmei setata.

Viteza de avans a sarmei la stingerea treptata a arcului (CRS)

Viteza de avans a sa&rmei la stingerea treptata a arcului poate fi setata ca un procent (0-100 %) din
viteza setata de avans a sérmei

6.4.3 Functii ascunse pentru MIG / MAG / GMAW si
MIG / MAG / GMAW SYN / PULSE

Apasati lung butonul de selectare a parametrilor pentru a naviga in optiunea ascunsa din MENIU
(Fara sudura). Selectati functia dorita rotind butonul potentiometrului din stanga si reglati valoarea
rotind butonul potentiometrului din dreapta.

Text afigat stanga Functie Implicit Setari afisaj dreapta
DIS Valoarea afisata in timpul | WFS WEFS/AMP
sudurii
SYN Punct de lucru in sinergie | WFS WES/THI
UNT Unitate de masura MPM MPM/IPM
(metrica sau imperiala)
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Text afigat stanga Functie Implicit Setari afisaj dreapta

TJS Selectarea lucrarii OPRIT PORNIT/OPRIT
activate prin declansator

RMT De la distanta OPRIT PORNIT/OPRIT

VEN Nr. versiune V4.0 -

RES Setari implicite Nu Nu/Da

Afisaj (DIS)

Aceasta functie permite afisarea valorilor vitezei de avans a sarmei (WFS) sau ale amperajului
(AMP) in timpul sudarii.

Sinergic (SYN)

Aceasta functie permite configurarea unui punct de lucru al aparatului pe baza vitezei de avans a
sarmei (WFS) sau a grosimii materialului (THI).

Unitate de masura (UNT)

Aceasta functie permite comutarea unitatilor de masura pentru viteza de avans a sarmei si grosime
intre valorile metrice si cele imperiale.

Lucrare activata prin declansator (TJS)

Aceasta functie permite comutarea intre diferite memorii de date de sudura prin apasarea
declansatorului arzatorului de sudura. Apasarea declansatorului o data va activa sarcina 1, iar
apasarea de doua ori va activa sarcina 2. Aceeasi procedura trebuie urmata pentru toate sarcinile.

Nr. versiune (VEN)
Aceasta functie permite afisarea versiunilor de software ale sistemului.
Resetare (RES)

Aceasta functie reseteaza la setarile implicite din fabrica. Toate lucrarile salvate vor fi sterse ca
urmare a resetarii.

RMT

Aceasta functie dezactiveaza functia arzatorului la distanta.

6.44 MIG/MAG/GMAW SPOT

Tn modul MIG / MAG / GMAW, SPOT apasati de trei ori butonul de selectare a parametrilor pentru a
naviga la optiunea MENIU. Selectati functia de sudare dorita rotind butonul potentiometrului din
stanga si reglati valoarea rotind butonul potentiometrului din dreapta.

Text afigat stanga Functie Implicit Setari afisaj dreapta
B-B Stingere 0,1 0,01-0,35
SIT Durata mod de sudura in |0,1 0,1-5,0
puncte
DWE Timp de insistare 0,1 Oprit/0,1 - 5,0
POG Post-flux 0,5 0,5-99
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Timp de stingere (B-B)

Timpul de stingere este o intarziere intre momentul in care sdrma incepe sa frAneze si momentul in
care sursa de alimentare deconecteaza curentul de sudare.

Un timp de stingere prea scurt are ca rezultat iesirea unei portiuni de lungime mare a sarmei dupa
finalizarea sudurii, cu riscul de prindere a sarmei in baia de sudura in curs de solidificare.

Un timp de stingere prea lung are ca rezultat iesirea unei portiuni prea scurte a sarmei, cu risc
crescut de reaprindere a arcului spre varful de contact.

Durata mod de sudura in puncte (S/T)

Durata modului de sudura in puncte este o durata unde arcul electric se activeaza dupa apasarea
declansatorului.

Timp de insistare (DWE)
Timpul de insistare este utilizat pentru stabilirea perioadei fara arc electric intre sudurile in puncte.
Flux ulterior (POG)

Acesta controleaza timpul in care gazul de protectie curge dupa stingerea arcului.

6.4.5 Functii ascunse pentru MIG / MAG / GMAW SPOT

Apasati lung butonul de selectare a parametrilor pentru a naviga in optiunea ascunsa din MENIU
(Fara sudura). Selectati functia dorita rotind butonul potentiometrului din stanga si reglati valoarea
rotind butonul potentiometrului din dreapta.

Text afigat stanga Functie Implicit Setari afisaj dreapta
DIS Valoarea afisata in timpul | WFS WFS/AMP
sudurii
UNT Unitate de masura MPM MPM/IPM
(metrica sau imperiala)
VEN Nr. versiune V4.0 -
RES Setari implicite Nu Nu/Da
Afisaj (DIS)

Aceasta functie permite afisarea valorilor vitezei de avans a sarmei (WFS) sau ale amperajului
(AMP) in timpul sudarii.

Unitate de masura (UNT)

Aceasta functie permite comutarea unitatilor de masura pentru viteza de avans a sarmei si grosime
intre valorile metrice si cele imperiale.

Nr. versiune (VEN)
Aceasta functie permite afisarea versiunilor de software ale sistemului.
Resetare (RES)

Aceasta functie reseteaza la setarile implicite din fabrica. Toate lucrarile salvate vor fi sterse ca
urmare a resetarii.

0463 930 301 -34 - © ESAB AB 2026



6 PANOU DE COMANDA

6.4.6 MMA/SMAW / Stick

Tn modul MMA, apasati o datd butonul de selectare a parametrilor si va aparea optiunea MENIU.
Selectati functia doritd (HOT, ARC) rotind butonul potentiometrului din stadnga si reglati valoarea rotind
butonul potentiometrului din dreapta.

Text afigat stdnga Functie Implicit Setari afigaj dreapta
HOT Pornire calda AUT 0-10
ARC Forta arcului AUT 0-10

Pornire calda

Functia de pornire calda creste temporar curentul la inceputul sudurii, reducand astfel riscul lipsei de
fuziune n punctul initial.

Forta arcului

Functia de forta a arcului controleaza modul in care curentul se modifica odata cu modificarea
lungimii arcului, Tn timpul operatjei de sudare. Utilizati o valoare scazuta a for{ei arcului pentru a
obtine un arc calm cu putini stropi si utilizati o valoare ridicata pentru a obtine un arc fierbinte si
penetrant.

6.4.7 Functii ascunse pentru MMA / SMAW / Stick

Apasati lung butonul de selectare a parametrilor pentru a naviga in optiunea ascunsa din MENIU
(Fara sudura). Selectati functiile dorite (RES, VER) rotind butonul potentiometrului din stanga si reglati
valoarea rotind butonul potentiometrului din dreapta.

Text afigat stdnga Functie Implicit Setari afigaj dreapta
VEN Nr. versiune V4.0 -
RES Setari implicite Nu Nu/Da

Nr. versiune (VEN)
Aceasta functie permite afisarea versiunilor de software ale sistemului.
Resetare (RES)

Aceasta functie reseteaza la setarile implicite din fabrica. Toate lucrarile salvate vor fi sterse ca
urmare a resetarii.
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7 INTRETINERE

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

A ATENTIE!
Placile de siguranta pot fi indepartate doar de catre personalul ce are calificarea electrica
adecvata (personal autorizat).

A ATENTIE!
Produsul este acoperit de garantia producatorului. Orice incercare de a efectua lucrari de
reparatii de catre centrele sau personalul de service neautorizat va invalida garantia.

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

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

7.1  intretinere de rutina

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

Interval Zona de intretinut
La fiecare 3 luni 7\
Curatati sau inlocuiti Curatati bornele de Verificé’gi sau inlocuiti
etichetele ilizibile. sudura. cablurile de sudura.

La fiecare 6 luni

Curatati interiorul
echipamentului. Utilizati
aer comprimat uscat cu

presiune redusa.

7.2  Curatarea sursei de alimentare

Pentru a mentine performanta si pentru a prelungi durata de viata a sursei de alimentare este
obligatoriu s& o curatati cu regularitate. Frecventa depinde de:

* procesul de sudura
e durata arcului
¢ mediul de lucru
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A ATENTIE!
Asigurati-va ca procedura de curatare este efectuata intr-un spatiu de lucru pregatit
corespunzator.

A ATENTIE!
In timpul curatarii, purtati intotdeauna echipamentul individual de protectie recomandat, cum ar
fi dopurile pentru urechi, ochelarii de protectie, mastile, manusile si incaltamintea de protectie.

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

1) Deconectati sursa de alimentare de la reteaua de alimentare.

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

2) Scoateti suruburile si panourile.

O

TX-30

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

»

k .

<

3) Curatati ambele parti ale sursei de alimentare folosind aer comprimat uscat cu presiune
mai mica de 4 bari (58 psi).

3/
A\

Z.

b
\

4) Asigurati-va ca nu ramane praf pe nicio componenta a sursei de alimentare.

5) Reasamblaii sursa de alimentare dupa curatare si efectuati testele in conformitate cu IEC
60974-4. Urmati procedura din sectiunea ,Dupa reparatji, inspecitie si testare” din manualul
de service.

7.3 Unitatea de racire

Praf, pulberi abrazive, agchii metalice etc.
Curentul de aer prin unitatea de racire transporta particule care pot fi captate in elementul de racire, in
special Tn medii de lucru murdare.

Drept urmare, capacitatea de racire se reduce.
Sistemul agentului de racire

Tn sistem trebuie utilizat agentul de racire recomandat, altfel pot ap&rea acumuléri care blocheaza
pompa, racordurile de apa, conductele de apa sau schimbatorul de caldura. Utilizarea oricarui alt
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lichid de racire decat agentul de racire preamestecat ESAB poate deteriora echipamentul si duce la
anularea garantiei.

7.4 Umplerea cu agent de racire

Utilizati numai agent de racire ESAB gata amestecat. Consultati capitolul ,ACCESORII".

* Umpleti cu agent de racire (nivelul de lichid trebuie sa nu depaseasca marcajul superior si sa nu fie
sub marcajul inferior).

ATENTIE!
Agentul de racire trebuie tratat ca deseu chimic.

NOTA!

Agentul de racire trebuie completat in cazul conectarii unui arzator de sudura sau a unor
furtunuri de agent de racire cu lungimea de cel putin 5 m. Cand se regleaza nivelul de agent
de racire prin completare, furtunurile de agent de racire nu trebuie deconectate.

=)

®

MAX

MIN
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7.5 Inspectarea, curatarea si inlocuirea

A ATENTIE!
Asigurati-va ca procedura de curatare este efectuata intr-un spatiu de lucru pregatit
corespunzator.

A ATENTIE!
Procedura de curatare trebuie efectuata de un tehnician de service autorizat.

Mecanism de avans al sarmei
Verificati in mod regulat ca unitatea de alimentare cu sarma sa nu fie infundata cu murdarie.

+ Curatarea si inlocuirea componentelor uzate ale mecanismului de alimentare cu sdrma trebuie sa
se faca la intervale regulate pentru a obtine un avans fara probleme al sérmei. Retineti ca o
pretensionare prea mare poate avea ca rezultat o uzura anormala a rolei de presiune, a rolei de
alimentare si a ghidajului pentru sarma.

» Curatati mansoanele si alte componente mecanice ale mecanismului de avans al sarmei, utilizand
aer comprimat, la intervale regulate sau cand avansul sarmei pare lent.

* Schimbarea duzelor.

» Verificarea rotii de actionare.

» Schimbarea pachetului rotji cu bolfuri.

Suport pentru bobina

Efectualti inspeciii la intervale regulate, pentru a verifica daca mangonul butucului de franare si piulita
butucului de franare nu sunt uzate si daca se blocheaza corect, precum si pentru a le inlocui daca
este necesar.

Arzatorul de sudura

Componentele uzate ale arzatorului de sudura trebuie sa fie curatate si inlocuite la intervale regulate
pentru a obtine un avans fara probleme al sarmei. Curatati cu regularitate ghidajul pentru sarma prin
suflare si curatati varful de contact.

Dupa curatare si efectuati testele in conformitate cu IEC 60974-4. Urmati procedura din sectiunea
,Dupa reparatii, inspectie si testare” din Manualul de service.
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8 CODURI DE EROARE

Codul de eroare se utilizeaza pentru a indica faptul ca au survenit defectiuni in echipament. Erorile

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

Ecrane

\/ Trim

A & + S

i I oy
) Y. ()

I I
Wy . (I

8.1 Descrierile codurilor de eroare

Codurile de eroare pe care le poate gestiona utilizatorul sunt enumerate mai jos. Daca apare orice alt

cod de eroare, contactati un tehnician de service autorizat ESAB.

Cod eroare |Descriere

Err 002

Actiune:

scurtcircuitat.

Declansatorul arzatorului este apasat tot timpul sau semnalul declansatorului
arzatorului este scurtcircuitat, iar ARCUL nu va fi stabilit.

1. Verificati daca intrerupatorul de declansare a arzatorului de sudura nu este
apasat atunci cand sursa de alimentare este pornita.

2. Cand eliberati declansatorul, verificati daca intrerupatorul arzatorului nu este

Err 205

Actiune:

Priza de intrare pierde faza atunci cand conectati firele de intrare la priza.

1. Verificati starea retelei de alimentare si asigurati-va ca aveti o conexiune buna.

2. Asigurati-va ca sursa de alimentare se conecteaza la tensiunea nominala de
intrare a retelei de alimentare si porniti comutatorul de alimentare de la retea.

Err 206

Actiune:

Sursa de alimentare functioneaza mai mult decat ciclul de functionare.

1. Asteptati pana cand se raceste sursa de alimentare, timp de zece minute.
2. Asigurati-va ca nu depasiti datele nominale ale sursei de alimentare.

3. Asigurati-va ca sursa de alimentare se conecteaza la tensiunea nominala de
intrare a retelei de alimentare si porniti comutatorul de alimentare de la retea.

Err 215

Actiune:

Este detectat un scurtcircuit in timpul declangarii gresite a iesirii.

1. Cablurile de sudura trebuie sa fie instalate corect la bornele de sudura.
2. Opriti sursa de alimentare si asteptati cateva minute.
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Cod eroare |Descriere
Err 216
Curent de iesire peste limita proiectata.
Actiune:
1. Asigurati-va ca nu depasiti datele nominale ale sursei de alimentare.
2. Opriti sursa de alimentare si asteptati cateva minute.
3. Setati sursa de alimentare la tensiunea si curentul de iesire nominale.
Err 311
Curentul motorului alimentatorului cu sdrma depaseste limita proiectata.
Actiune:
1. Verificati mansonul, curétati-l folosind aer sub presiune. Inlocuiti mansonul daca
este deteriorat sau uzat.
2. Verificati setarea presiunii sarmei si reglati daca este necesar.
3. Verificati uzura cilindrilor de actionare si inlocuiti-i, daca este necesar.
4. Asigurati-va ca bobina cu metal de umplere se poate roti cu rezistenta limitata.
Reglati butucul de frdna, daca este necesar.
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9 DEPANARE

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

Verificati daca tensiunea de retea este deconectata inainte de a incepe orice tip de actiune de
reparare.

Tip problema Masura corectiva

Lipsa arc Verificati daca intrerupéatorul de alimentare de la retea este conectat.

Verificati daca sunt conectate corect cablurile de retea, de sudura si de
retur

Verificati daca a fost setata valoarea corecta a curentului.

Verificati sigurantele alimentarii de la retea.

Protectia termica se Asigurati-va ca nu depasiti valorile nominale pentru sursa de alimentare
declanseaza frecvent (adica unitatea nu este suprasolicitata).

Verificati ca temperatura mediului ambiant sa nu depaseasca
temperatura nominala pentru ciclul de functionare de 40 °C/104 °F.

Performante de sudura Verificati daca sunt conectate corect cablurile de alimentare cu curent
slabe pentru sudura si de retur.

Verificati daca a fost setata valoarea corecta a curentului.

Verificati daca sunt utilizate sdrmele de sudura corecte.

Verificati sigurantele alimentarii de la retea.

Alimentarea cu sarma prin | Curatati mansoanele si alte piese mecanice ale mecanismului de avans
mecanismul de avans al | al s&rmei, utilizand aer sub presiune.
sarmei este lenta/rigida

Curatati si reglafi presiunea rolei conform tabelului de pe autocolantul
usii din partea stanga.

Efect slab de racire Curatati elementul de racire utilizand aer comprimat.

Verificati nivelul agentului de racire.

Verificati ca temperatura mediului ambiant sa nu depaseasca
temperatura nominala pentru ciclul de functionare de 40 °C/104 °F.
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10 CALIBRARE $I VALIDARE

AVERTISMENT!

Calibrarea si validarea trebuie efectuate de catre un tehnician de service calificat, cu pregatire
suficienta Tn domeniul sudurii si al tehnologiei de masurare. Tehnicianul trebuie sa cunoasca
pericolele care pot aparea in timpul sudurii si masuratorilor si trebuie sa ia masurile de
protectie necesare!

10.1 Metode de masurare si tolerante

La calibrare si validare, instrumentul de masurare de referinta trebuie sa utilizeze aceeasi metoda de
masurare in domeniul de curent continuu (calcularea mediei si rectificarea valorilor masurate). Pentru
instrumentele de referinta se utilizeaza o serie de metode de masurare, de exemplu TRMS (media
patratica reald), RMS (media patratica) si media aritmetica rectificata. Rustler EM PRO utilizeaza
valoarea medie aritmetica rectificata si, prin urmare, ar trebui sa fie calibrat in raport cu un instrument
de referinta care utilizeaza valoarea medie aritmetica rectificata.

In aplicatiile de pe teren, se va intampla ca un dispozitiv de méasurare si un Rustler EM PRO s&
afiseze valori diferite, chiar daca ambele sisteme sunt validate si calibrate. Acest lucru se datoreaza
tolerantelor de masurare si metodei de masurare a celor doua sisteme de masurare. Acest lucru poate
duce la o abatere totala pana la suma celor doua tolerante de masurare. in cazul in care metoda de
masurare difera (TRMS, RMS sau media aritmetica rectificata), sunt de asteptat abateri semnificativ
mai mari!

Sursa de alimentare pentru sudura ESAB Rustler EM PRO prezinta valoarea masurata in medie
aritmetica rectificata si, prin urmare, nu ar trebui sa prezinte diferente semnificative in comparatie cu
alte echipamente de sudura ESAB, datorita metodei de masurare.

10.2 Specificatii si standarde privind cerintele

Rustler EM PRO este proiectat pentru a indeplini precizia pentru indicatoare si contoare ceruta de
IEC/EN 60974-14, prin definitia Standard grade.

Preciziile de calibrare a valorii afisate

Tensiune arc 1,5V (U, —-U2) sub sarcing, rezolutie 0,25 V (Domeniul teoretic de
masurare intr-un sistem Rustler EM PRO este de 0,25-199 V.)

Curent de sudura *2,5% de 12 max conform placutei nominale a unitatii testate, rezolutie

1 A. Domeniul de masurare este specificat de placuta de identificare a
sursei de alimentare pentru sudura Rustler EM PRO utilizate.

Metoda recomandata si standardul aplicabil
ESAB recomanda executarea calibrarii si validarii in conformitate cu IEC/EN 60974-14(:2018) sau EN
50504:2008 (cu exceptia cazului in care ESAB comunica o alta modalitate de executie).
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11 COMANDAREA PIESELOR DE SCHIMB

ATENTIE!
Reparatiile si lucrarile electrice trebuie efectuate de un tehnician de service autorizat de

ESAB. Utilizati numai piese de schimb si de uzura originale marca ESAB.

Rustler EM 280 PRO, EM 350 PRO, EM 350 PRO SYNERGIC, EM 350C PRO Pulse, EM 350Cw
PRO Pulse si EM 350 MV PRO SYNERGIC sunt proiectate si testate in conformitate cu standardele
internationale si europene EN IEC 60974-1, EN IEC 60974-2, EN IEC 60974-5 si

EN IEC 60974-10 Clasa A. La finalizarea lucrarilor de service sau de reparatji, persoanele care au
efectuat interventia au responsabilitatea de a se asigura ca produsul corespunde in continuare
cerintelor standardelor de mai sus.

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

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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ANEXA

Rustler EM 350C PRO Pulse
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ANEXA

Rustler EM 350Cw PRO Pulse

1
1
1
1
1
' = 0t |
1 preog QdT 1
1 - €avi
I - .
ue JAH0T 1
1 preog [pueqd JUOL] [dV] HONI @100
1 o oeT 1 pIeog ) 1
1 — QoejIauI JIZIPULS C I NI-SVD
| vl HAATVA w<mu-
1 - ) 1040T
1 -
" Pom= -l
1 Juonms | 1
1 00T | d14 | I
i e IS¢ 1 L
1 €0 A 1 ad al _“
| ; 1
21vd Aejod I 0IND T 1 ) _.Nd_ _“
1LX 6NO T
1 TNOT pIeog [00U0)  [dVOT | parog [onueDH _-
19PId] AU ; 1dv¢$
1 & 1
J0109ULI00 OINg 1 wolz | SIMPOIN FUT000 TR | 1
S =
esx O |
- 010C \ HJ¥OLL A -
Cz WD LD N
1 £ 71 Geead B3 1
1 EE - 1
1 1
1 = doueonpur K1epuodag 16| 0TLT = o 1
1 = = 1-AVZOV 1
1sXOyorze I s !
1 E 1 wN_.__._ mN_.__. mh y sumjg 1
4 1 g i g i ~
1 1 | exog ssumosy puossg 2 ) 1S¢ = “ ad €1 T1 171
1 w 0L St 9L St k. ~
| ; : “TLE : i B 1
SX 7 00L " 8gr Lgr 94r szt m 1oy10ede) bipoy| fronoedey | PPN aspug B o =) 1
4 g Z Zn o —to pieog 1] o »
T o = 4t
1 1 1dvLT RIE! LEOI SIE LEDI oy 7 1dve g I
1 . 1 In = g ol ST Wi 11 1
1 N 1y L nest | = TMST
1 - ! l [ [cOsT =T58T 1051 1
. 1
| 1 < 20 "
INOYA Iw:l%h:wm,ﬁxh V.ENcMWvL@WmeI- LGOI 10] YuIS-18d AVad

© ESAB AB 2026

-50 -

0463 930 301



ANEXA

NUMERE DE CATALOG

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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ANEXA

Ultimele trei cifre din numarul de document al manualului arata versiunea manualului. Prin urmare,
acestea sunt inlocuite cu * aici. Asigurati-va ca utilizati un manual cu un numar de serie sau o
versiune software care corespunde produsului, consultati prima pagina a manualului.

Documentatia tehnica este disponibila pe Internet la: www.esab.com
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ANEXA

PIESE DE UZURA

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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ANEXA

ACCESORII

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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