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ESAB

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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ESAB

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 SAKERHET

1 SAKERHET

1.1 Anvandning av symboler

Genomgaende i handboken: Betyder Obs! Var uppmarksam!

FARA!
® Innebéar fara som, om den inte undviks, omedelbart leder till allvarliga personskador
eller dédsfall.

VARNING!
Innebar potentiell fara som kan resultera i personskada eller dodsfall.

VAR FORSIKTIG!
Innebar fara som kan leda till mindre allvarlig personskada.

VARNING!

Innan anvandning, Ias och forstd denna Bruksanvisning och fol]
alla etiketter, arbetsgivarens sakerhetsrutiner och
sakerhetsdatablad (SDS).

> B P

1.2  Sadkerhetsatgarder

Det ar anvandaren av ESAB-utrustning som bar yttersta ansvaret for att alla som arbetar med eller
intill utrustningen vidtar alla tillampliga sakerhetsatgarder. Sakerhetsatgarderna maste uppfylla de krav
som galler for denna typ av utrustning. Utéver standardbestdmmelserna for en svetsplats ska
rekommendationerna nedan féljas.

Allt arbete ska utforas av utbildad personal som ar val insatt i utrustningens handhavande. Felaktig
anvandning av utrustningen kan leda till risksituationer som kan resultera i personskada eller skador
pa utrustningen.

1. Var och en som anvander utrustningen maste kanna till:
» dess handhavande
* nodstoppens placering
+ dess funktion
+ tillampliga sékerhetsatgarder
+ korrekt forfarande vid svetsning och skarning samt vid anvandning av eventuella andra funktioner
hos utrustningen.
2. Operatoren ska se till att:
» inga obehoriga personer befinner sig inom utrustningens arbetsomrade da den startas
* ingen ar oskyddad nar bagen tands eller arbete startas med utrustningen
3. Arbetsplatsen ska:
» vara lamplig for andamalet
* vara fri fran drag.
4. Personlig skyddsutrustning:
* Anvand alltid rekommenderad personlig skyddsutrustning, s& som skyddsglasdgon, flamsakra
klader och skyddshandskar.
+ Barinte 16st sittande artiklar, som halsdukar, skarp och ringar, eftersom sadana kan fastna och
orsaka brannskador.

0463 930 301 -6 - © ESAB AB 2026



1 SAKERHET

5. Allmanna forsiktighetsatgarder:
» Se till att aterledarkabeln ar ordentligt ansluten.

+ Arbete pa hogspanningsutrustning far endast utféras av behorig elektriker.
» Noédvandig eldslackningsutrustning ska finnas Iatt tillganglig pa val anvisad plats.
» Smodrjning och underhall av svetsutrustningen far inte utféras under drift.

Om utrustad med ESAB-kylare

Anvand endast kylvatska som godkants av ESAB. Icke godkanda kylvatskor kan skada utrustningen
och aventyra produktsékerheten. | handelse av sadan skada upphér samtliga garantiataganden fran
ESAB att gélla.

* Se kapitlet "TILLBEHOR” i bruksanvisningen for information om bestalining.

VARNING!
Bagsvetsning och bagskarning kan orsaka personskada. Vidta alltid sakerhetsatgarder vid
svetsning och skarning.

:l-_\‘ ELEKTRISK STOT - Kan déda
- e

» Installera och jorda utrustningen enligt handboken.
» Vidror inte spanningsférande delar eller spanningsférande elektroder med bar hud
eller med vata handskar eller vata klader.

» Isolera dig fran arbetet och marken.
» Seftill att din arbetsstallning ar saker

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT - Kan vara hilsoskadliga

m + Svetsare med pacemaker bor radfraga sin lakare innan svetsning genomfors. EMF
:?, kan stdra vissa pacemakers.

» Exponering for EMF kan ha andra effekter pa halsan som annu ar okanda.
» Svetsare bor anvanda féljande metoder for att minimera exponering fér EMF:

o Dra elektrod- och arbetskabeln pa samma sida av kroppen. Fixera dem med tejp
om mojligt. Placera inte din kropp mellan brannaren och kablar. Snurra aldrig
brannaren eller kablar runt din kropp. Hall svetsstromkalla och kablar sa langt bort
fran kroppen som majligt.

o Anslut arbetskabeln till arbetsstycket sa nara det omrade som ska svetsas som
mojligt.
ROK OCH GASER - Kan vara hilsoskadliga

¢ Undvik att ha huvudet i svetsroken.

» Sorj for god ventilation, anvand punktutsug vid bagen, eller vidta bada atgarderna
samtidigt for att fora bort gaserna fran din andningszon och fran arbetsplatsen.

q LJUSBAGAR - Kan skada égonen och ge brinnskador pa huden

» Skydda 6gonen och kroppen. Anvand alltid korrekt svetsskarm med skyddsglas av
ratt filtreringsgrad och bar alltid skyddsklader.
» Skydda om kringstaende personer med lampliga skarmar eller draperier.

BULLER - Kraftigt buller kan skada hérseln

Skydda 6ronen. Anvand horselkapor eller annat [ampligt hérselskydd.

l'x'i\\

=
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1 SAKERHET
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RORLIGA DELAR - Kan orsaka skador

Hall alla dorrar, paneler och luckor stangda och se till att de sitter pa plats ordentligt.
Endast kvalificerade personer bor vid behov ta bort kapor for underhall och
felsdkning. Satt tillbaka paneler eller luckor och stanga dérrar nar servicen ar klar
och innan motorn startas.

Stang av motorn innan du installerar eller ansluter enheten.

Hall hander, har, I6ssittande klader och verktyg borta fran rérliga delar.

Gnistor ("svetsloppor”) kan orsaka brand. Se till att inget brannbart material finns i
narheten av svetsstallet.
Anvand inte pa slutna behallare.

HET YTA - Delar kan orsaka brannskador

* Vidrdr inte delar med bara hander.

« Lat utrustningen svalna av innan du arbetar med den.

« Anvand ldmpliga verktyg och/eller isolerade svetshandskar nér du hanterar heta
delar for att undvika brannskador.

DRIFTSTORNING - Tillkalla experthjélp i hiandelse av driftstérning.
SKYDDA DIG SJALV OCH ANDRA!

VAR FORSIKTIG!
Denna produkt &r avsedd endast for bagsvetsning.

VAR FORSIKTIG!

Utrustning klass A &r inte avsedd for anvandning i
bostadsomraden dar elférsorjningen sker via det publika
lagspanningsdistributionsnatet. P& grund av saval ledningsburna
som utstralade storningar kan det i sddana omraden vara
problematiskt att uppna elektromagnetisk kompatibilitet for
utrustning klass A.

OBS!
Lamna in elektroniska utrustningar till
atervinningsanldggning!

Enligt direktiv 2012/19/EG om avfallshantering av elektrisk och
elektronisk utrustning och dess genomférande i enlighet med
nationell lag, ska elektrisk och elektronisk utrustning som natt
slutet av sin livslangd samlas in separat och Iamnas till

atervinningsanlaggning. _

Det avilar den som &ger och/eller ansvarar for utrustningen att
halla sig informerad om vilka atervinningsanldggningar som ar
godkanda.

For mer information, kontakta ndrmaste ESAB-aterforsaljare.

ESAB har ett sortiment av tillbehor for svetsning och personlig skyddsutrustning till salu.
Kontakta din ESAB-aterforsaljare eller besok var webbplats for bestallningsinformation.

0463 930 301 -8- © ESAB AB 2026



2 INLEDNING

2 INLEDNING

Rustler EM 280 PRO, EM 350 PRO, EM 350 PRO Synergic, EM 350 PRO MV Synergic,
EM 350Cw PRO Synergic, EM 350C PRO Pulse och EM 350Cw PRO Pulse ar kompakta
svetsstromkallor som ar avsedda for svetsning med solidtrad, pulverfylld rértrad och belagda
elektroder (MIG/IMAG/GMAW, FCAW och MMA/SMAW/manuell svetsning).

Rustler EM 350Cw PRO Synergic och EM 350Cw PRO Pulse har ett integrerat kylaggregat.

Utrustningen har inbyggda hjul och faste for gasflaskor for att 1att kunna flyttas runt pa arbetsplatsen
och ge battre rackvidd.

Huvudfunktioner i Rustler EM PRO:

» Hog utgangsstrom och intermittensfaktor

» Enkel och intuitiv installation

* Taligt holje

» Enastaende bagegenskaper, optimerad for de flesta vanliga grundmaterialen
*  MMA/SMAW/manuellt svetslage

ESAB:s tillbehér till produkten aterfinns i kapitlet "TILLBEHOR” i denna handbok.

21 Utrustning

Stromkallan levereras med

* 4 m svart gasslang av gummi

* 5 m aterledarkabel med jordklamma (krokodil)
» sakerhetsinstruktion.

* snabbstartsguide

0463 930 301 -9- © ESAB AB 2026



3 TEKNISKA DATA

3 TEKNISKA DATA

EM 280C PRO | EM 350C PRO | EM 350 PRO S | EM 350C PRO
ynergic MV Synergic
Natspanning 400 V +15 %, 3~, 50/60 Hz 400/230V £ 15
%, trefas,
50/60 Hz
Natmatning S__;, 0,5 MVA
Primarstrom |
40 A
(230 VAC)
MIG/MAG/GMAW 14 A 20,6 A 20,6 A 20 A
(400 V AC)
33A
(230 VAC)
MMA/SMAW/manuell 13,5A 20 A 20A 19A
(400 VAC)
lse 25,3A
(230 VAC)
9A 13A 13A
13A
(400 VAC)
Installningsomrade
40 A/16 V-280 30A/M155V - 30A/M155V — 30A/15,5V —
MIG/MAG/GMAW A28 V 350A/31,5V 350 A/31,5V 350A/31,5V
20 A/20,8 V-25 | 20A/20,8 V - 20 A/20,8 V — 20 A/20,8 V —
MMA/SMAW/manuell 0A/30V 320 A/32,8 V 320 A/32,8V 320 A/32,8V
Tradmatningshastighet 1,5-22 m/min
Tillaten belastning vid MIG/MAG/GMAW
40 % intermittensfaktor 280 A/28 V 350A/31,5V 350A/31,5V 350A/31,5V
60 % intermittensfaktor 229 A/25,5V 286 A/28,3 V 286 A/28,3 V 286 A/28,3 V
100 % intermittensfaktor 177 Aj22,9V 222 A/25,1V 222 A/25,1V 222 A/25,1V
Tomgangsspanning 65V 71V 71V 74V
Tillaten belastning vid MMA/SMAW/manuell
40 % intermittensfaktor 250 A/30 V 320A/32,8V 320 A/32,8 V 320 A/32,8 V
60 % intermittensfaktor 204 A/28,2V 262 A/30,5V 262 A/30,5V 262 A/30,5V
100 % intermittensfaktor 158 A/26,3 V 203 A/28,1V 203 A/28,1V 203 A/28,1V
Tomgangsspanning 63V 66,6 V 66,6 V 74V
Skenbar effekt vid maxstrém 9,7 kVA 14 kVA 14 kVA 14 kKVA
Aktiv effekt I, vid maxstrom 8,7 kW 12,6 KW 12,6 kW 12,6 kW
Effektfaktor vid maxstrém 0,9 0,9 0,9 0,9
Effektivitet vid maximal 89 9%
uteffekt 90 % 89 % 89 % °
Tomgéngsgffekt i <30W <30W <30W <30 W
energisparlaget
0463 930 301 -10 - © ESAB AB 2026



3 TEKNISKA DATA

EM 280C PRO | EM 350C PRO | EM 350 PRO S | EM 350C PRO
ynergic MV Synergic

Vikt 54 kg 57,5 kg 61 kg 63 kg
Rekommenderad generator 12 kW 17 kKW 17 kKW 17 kKW
Arbetstemperatur -10 till +40 °C
Transporttemperatur -20 till +55 °C
Matt I x b x h 977 x 487 x 800 mm
Isolationsklass F
Kapslingsklass IP 23
Anvindningsklass

EM 350Cw PRO SYN

Natspénning

400 V +15 %, trefas, 50/60 Hz

Natmatning S__ .. 0,5 MVA
Primarstrom | .

MIG/MAG/GMAW 20,6 A
MMA/SMAW/manuell 20A
Lyess 13A

Instéllningsomrade

MIG/MAG 30A/15,5V - 350A/31,5V
MMA 20 A/20,8 V — 320 A/32,8 V
Tradmatningshastighet 1,5-22 m/min
Tillaten belastning vid MIG/IMAG/GMAW

40 % intermittensfaktor 350A/31,5V

60 % intermittensfaktor 286 A/28,3 V

100 % intermittensfaktor 222 A/1251V
Tomgangsspanning 71V

Tillaten belastning vid MMA/SMAW/manuell

40 % intermittensfaktor 320 A/32,8 V

60 % intermittensfaktor 262 A/30,5V

100 % intermittensfaktor 203 A/28,1V
Tomgangsspanning 66,6 V

Skenbar effekt vid maxstréom 14 kVA

Aktiv effekt I, vid maxstrém 12,6 kW
Effektfaktor vid maxstrém 0,8

Effektivitet vid maximal uteffekt 85,3 %
Tomgangseffekt i energisparlaget <30W

Vikt 78,5 kg
Rekommenderad generator 17 kW
Arbetstemperatur -10 till +40 °C

0463 930 301 -11 - © ESAB AB 2026



3 TEKNISKA DATA

EM 350Cw PRO SYN
Transporttemperatur -20 till +55 °C
Kyleffekt 1 kw
Kylvatskevolym 1,81
Max. flode 1,9 I/min
Max tryck 4.5 bar
Matt 1 x b x h 977 x 470 x 1 005 mm
Isolationsklass F
Kapslingsklass IP 23
Anvindningsklass

EM350C PRO PULSE EM350Cw PRO PULSE

Natspénning

400 V £15 %, 3~, 50/60 Hz

eff

Natmatning S__ .. 0,5 MVA
Primarstrom | .

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

I 13A

Instdllningsomrade

MIG/MAG/GMAW

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

MMA/SMAW/manuell 20 A/20,8 V-320 A/32,8 V
Tradmatningshastighet 1,5-22 m/min

Tillaten belastning vid MIG/IMAG/GMAW

40 % intermittensfaktor 350A/31,5V

60 % intermittensfaktor 286 A/28,3 V

100 % intermittensfaktor 222 AI25,1V
Tomgangsspanning 71V

Tillaten belastning vid MMA/SMAW/manuel

40 % intermittensfaktor 320 A/32,8 V

60 % intermittensfaktor 262 A/30,5V

100 % intermittensfaktor 203 A/28,1V
Tomgangsspanning 66,6 V

Skenbar effekt vid maxstréom 14 kVA

Aktiv effekt I, vid maxstrém 12,6 kW

Effektfaktor vid maxstrém 0,8

Effektivitet vid maximal uteffekt 89 % 85,3 %
Tomgangseffekt i energisparlaget <30W

Vikt 61 kg 80,5 kg
Rekommenderad generator 17 kW

0463 930 301 -12 - © ESAB AB 2026



3 TEKNISKA DATA

EM350C PRO PULSE EM350Cw PRO PULSE

Arbetstemperatur -10 till +40 °C
Transporttemperatur -20 till +55 °C
Kyleffekt - 1 KW
Kylvolym - 45 |
Max. flode - 1,9 l/min
Max tryck - 4.5 bar
Matt 1 x b x h 977 x 487 x 800 mm 977 x 470 x 1 005 mm
Isolationsklass F
Kapslingsklass IP 23
Anvandningsklass

OBS!

Stréomkallan EM 350C PRO MV Synergic kan detektera och anpassa sig efter natstrom pa 400

eller 230 V.

Intermittensfaktor
Intermittensfaktorn anger den andel, vanligen i procent, av en tiominutersperiod, under vilken man kan
svetsa med en viss belastning. Intermittensfaktorn galler vid 40 °C eller lagre.

Inkapslingsklass
IP-koden anger kapslingsklass, d.v.s. graden av skydd mot intrdngning av fasta foremal eller vatten.

Utrustning markt IP 23 ar avsedd for inom- och utomhusbruk.

Anvandningsklass
Symbolen Sl innebar att stromkallan ar avsedd for anvandning i utrymmen med férhéjd elfara.

0463 930 301 -13 - © ESAB AB 2026



4 INSTALLATION

4 INSTALLATION

Installationen ska utforas av professionell installator.
A VAR FORSIKTIG!
Denna produkt ar avsedd for industriell anvandning. | hem- och kontorsmiljé kan denna

produkt orsaka radiostérningar. Det avilar anvandaren att vidta erforderliga skyddsatgarder
mot sadana storningar.

4.1 Placering

Placera stromkallan sa att kylluftens in- och utlopp ar fria.

VARNING!

Risk for elektrisk stot! Vidror inte arbetsstycket eller o
svetspistolens brannarhuvud under pagaende >10

svetsning. 10°

OBS!
Anvand avsett handtag vid forflyttning av utrustningen.
Dra aldrig i kablarna.

4.2 Flyttinstruktioner (utan lyft)

Mekaniska lyft maste géras med bada de yttre handtagen.

0463 930 301 -14 - © ESAB AB 2026



4 INSTALLATION

4.3 Natmatning

oBS!
Natmatningskrav

Utrustningen uppfyller IEC 61000-3-12 under forutsattning att kortslutningseffekten ar storre
an eller lika med S, vid anslutningspunkten mellan anvandarens eln&t och det publika
eldistributionsnatet. Den som installerar och/eller anvander utrustningen maste, om sa behovs
genom konsultation av elnatsoperatéren, kontrollera att utrustningen ansluts endast till elnat
med kortslutningseffekt storre an eller lika med S Se tekniska data i kapitlet TEKNISKA

DATA.

scmin.”

1. Markplat med anslutningsdata.

Rekommenderad sakringsstorlek och minsta kabelarea

EM 280C PRO | EM 350C PRO | EM 350C/350Cw P | EM 350C PRO
RO SYN MV Synergic
iy s . 400/230 V £ 15 %
0, ~
Natspanning 400 V *15 %, 3~50/60 Hz trefas, 50/60 Hz
Natkabelarea 4 x 2,5 mm? 4 x 2,5 mm? 4 x 2,5 mm? 4 x 4 mm?
Nom_im.ell ) 40 A (230 V AC)
maximistrém |__ 14 A 21A 21A
253A
liesr 9A 13A 13A (230 VAC)
13 A (400 VAC)
Sékring 20A 30 A 30 A 40 A (230 VAQC)
Overspanningsskydd
typ C F,)\ACB 9o 20A 30A 30A 30 A (400 VAC)
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4 INSTALLATION

Rekommenderad sakringsstorlek och minsta kabelarea

Maximal
rekommenderad
langd pa
férlangningskabel

100 m

100 m

100 m 100 m

Minimal
rekommenderad
storlek pa
férlangningskabel

4 x 2 5 mm?

4 x 2,5 mm? 4 x

2,5 mm? 4 x 4 mm?

Rekommenderad sakringsstorlek och minsta kabelarea

EM 350C PRO PULSE EM 350Cw PRO PULSE
Natspénning 400 V 15 %, 3~50/60 Hz
Natkabelarea 4 x 2,5 mm? 4 x 2,5 mm?2
Nominell maximistrom | 14 A 1A
(MIG/MAG)
Lot 9A 13A
Sakring 20A 30A
Overspanningsskydd typ C MCB 20A 30A
I\{I_a)simal.rekommenderad langd pa 100 m 100 m
forlangningskabel
I\(I_in'i.mal .rekommenderad storlek pa 4 x 2,5 mm? 4 x 2,5 mm?
férlangningskabel

OBS!

Stréomkallan EM 350C PRO MV Synergic kan identifiera och anpassa sig efter natstrom pa

230 eller 400 V.

0463 930 301
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5

DRIFT OCH HANDHAVANDE

Allminna sikerhetsregler fé6r handhavandet av utrustningen aterfinns i kapitlet SAKERHET i

denna handbok. Den som ska anvanda utrustningen ska ha last och till fullo forstatt hela detta

kapitel.

5.1

VARNING!

Risk for elektrisk stét! Vidror inte arbetsstycket eller svetspistolens brannarhuvud under

pagaende svetsning.

Anslutningar

Extern installningspanel

2. Eurocentralanslutning

3. Kylvatskeanslutning, BLA, till brannaren
(endast EM 350Cw)

4. Kylvatskeanslutning, ROD, fran brannaren
(endast EM 350Cw)

5. Polaritetsvaxlarens kabel

6. Negativ svetsningsplint

7. Positiv svetsningsplint

0463 930 301

11.

12.

13.
14.

-17 -

Gasinloppsanslutning
Strémbrytare, O/l

. Natkabel

Uttag fér CO,-varmare (tillval)

Adapter for tradinlopp fér Marathon Pac™
(tillval)

Tradmatningsmekanism

Intern instéllningspanel

© ESAB AB 2026



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.2 Rekommenderade maximala stromvarden for
svets- och aterledarkablar

Rekommenderade maximala svetsstromvarden for svets-/aterledarkabeln (koppar) vid en
omgivningstemperatur pa +40 °C och en normal cykel pa 10 minuter

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

5.3 Ansluta svets- och aterledarkablar

Polaritetsvéxlarens kabel anvands for att valja ratt polaritet for svetsutgangen. Korrekt polaritet
bestadms av den valda traden for att slutféra svetsningen. Satt i och fast polaritetsvaxlarens kabel i den
positiva [+] polen och aterledarkabeln i den negativa [-] polen for att konfigurera maskinen for drift med
positiv elektrod. Se till att alla anslutningar ar tata.

Fast fastklamman pa arbetsstycket pa ett rent och skrapfritt stalle.

* Vid MIG-/MAG-/GMAW- och MMA-/SMAW-/manuell svetsning kan svetskabeln anslutas till
stromkallans positiva [+] eller negativa pol [-], beroende pa vilken typ av elektrod som anvands. Se
trad-/elektrodtillverkarens rekommendation.

54 Polaritetsvaxling

Stromkallan levereras med polaritetsvaxlarens kabel ansluten till den positiva [+] polen. En del tradar,
t.ex. sjalvskyddande rortrad, rekommenderas vid svetsning med negativ polaritet.

| detta fall ansluter du polaritetsvaxlarens kabel till den negativa [-] polen och aterledarkabeln till den
positiva [+] polen. Se trad-/elektrodtillverkarens rekommendation.
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.5 Franskiljning av natspanning

Tillslag av natspanningen sker genom att vrida elkopplaren till I1age "I”.
Sla fran natspanningen genom att vrida elkopplaren till lage O.

Bade vid natspanningsbortfall och vid normalt spanningsfranslag lagras instéllda svetsprogram for att
kunna anvandas igen nasta gang stromkallan startas.

VAR FORSIKTIG!
Stang inte av stromkallan under pagaende svetsning, d.v.s. medan den ar belastad.

5.6 Anvandning av kylaggregatet

ELP (ESAB Logic Pump)

EM 350Cw PRO SYNERGIC, EM350Cw PRO PULSE ar férsedda med en vattencirkulator och ett
detektionssystem, ELP (ESAB Logic Pump), som kontrollerar att kylvatskeslangarna &r anslutna.
Kylvatskan fran kylaggregatet borjar floda automatiskt nar svetsningen startar.

OBS!
Kylaggregatet far endast anvandas for svetsning med MIG/MAG/GMAW.

5.7 Bobinbroms

Bobinbromsens kraft bor justeras for att forhindra att traden dverhettas. Den faktiska bromskraften
som behovs beror pa tradmatningshastigheten och tradspolens storlek och vikt.

Overbelasta inte bobinbromsen! En hég bromskraft kan éverbelasta motorn och minska motorns
livslangd, vilket kan leda till dalig svetskvalitet.

Bobinbromsens kraft kan justeras genom att den 6 mm stora insexskruven i mitten av bromsnavets
mutter vrids.
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.8 Byte och laddning av trad

1) Oppna den vanstra luckan pa strémkallan

2) Ta bort bromsnavets mutter och ta bort tradspolen.

3) Sattien ny tradspole i enheten genom att placera tradspolen pa spolnavet.
4) Fast tradspolen pa spolnavet genom att dra at muttern pa spolnavet.
5) Dra ut den nya svetstraden 10-20 cm och tra trdden genom matarverksmekanismen.

6) Stang och las luckan.

5.9 Byte av matarrullar

Nar du byter till en annan typ eller storlek av trad ska matarrullarna bytas ut sa att de matchar den nya
tradtypen eller tradstorleken. Information om korrekta matarrullar finns i bilagan SLITDELAR.

1) Oppna den véanstra luckan p& matarverket.

2) Las upp matarrullarna genom att vrida snabblaset 1/3 varv (A) for varje matarrulle.
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

3) Latta pa trycket pa matarrullarna genom att falla ned spannenheterna (B) for att frigora
svangarmarna (C).

4) Ta bort matarrullarna och montera de ratta (enligt bilagan SLITDELAR).

5) Aterstall trycket pa matarrullarna genom att trycka ned svéngarmarna (C) och fasta dem
med hjalp av spannarmarna (B).

6) Fast matarrullarna genom att vrida snabblaset 1/3 varv (A).

7) Stang och las luckan.

5.10 Byta tradledare

Nar du byter till en annan typ av trad kan tradledarna behdva bytas sa att de matchar den nya
tradtypen. Mer information om ratt tradledare beroende pa traddiameter och -typ finns i bilagan
SLITDELAR.

5.10.1 Tradens inloppsledare

/t

1) Las upp snabblaset (A) till tradens inloppsledare genom att falla ut det.
2) Ta bort tradens inloppsledare (B).
3) Montera réatt inloppsledare (enligt bilagan SLITDELAR).

4) Las fast den nya tradens inloppsledare med hjalp av tradledarens snabblas (A).
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.10.2 Mittre tradledare

1) Klam ihop den mittre tradledaren och dra ut den for att ta bort ledaren (A).

2) Klam ihop ledaren och tryck den pa plats for att installera den mittre tradledaren.
Klammorna laser fast ledaren pa plats.

5.10.3 Tradens utloppsledare

4
V7 <
’/‘//

d >,
™ ¥

1) Avlasta trycket pa den framre matarrullens tryckarm genom att vrida den framre
spannarmen utat.

2) Ta bort den nedre framre matarrullen.

3) Ta bort den mittre tradledaren.

4) Las upp snabblaset for tradens utloppsledare (A) genom att falla ut det.
5) Ta bort tradens utloppsledare (B).

6) Montera den nya utloppsledaren.

7) Las fast den nya utloppsledaren med hjalp av tradledarens snabblas (A).

8) Satt tillbaka den nedre framre matarrullen.

5.11 Stalla in rullens tryck

Matarrullens tryck bér justeras oberoende, och avgors av tradtyp och diameter. Trycket pa den framre
matarrullen ska vara ndgot hdgre an trycket pa den bakre matarrullen.
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

1) Se till att trdden kan rora sig fritt genom tradledarna och stall in matarrullens tryck. Dra inte
at for hart.

Voo
A- -
Yeooooo
A

50mm

)
E]
3

Figur A. Figur B.

2) Mata ut trad mot en icke-ledande yta, till exempel ett trablock, for att kontrollera att ratt
matningstryck ar installt.

Nar brannaren halls cirka 5 mm fran trablocket (fig. A) ska matarrullarna réra sig.
Om brannaren halls cirka 50 mm fran tréblocket ska trdd matas ut och béja sig (figur B).

Tabellen nedan ar en riktlinje med ungefarliga tryckinstallningar fér matarrullarna for
standardférhallanden med korrekt bobinbromskraft. Om brannarkablarna ar langa,
smutsiga eller slitna kan tryckinstallningen behdva 6kas. Kontrollera alltid installningen for
matarrullen fran fall till fall genom att mata ut traden mot ett isolerat féremal enligt
beskrivningen ovan.

Traddiameter (mm) | 0,6 0,8 1,0 1,2 1,4 1,6
(tum) | 0,023 0,030 0,040 | 0,045 0,052 | 1/16
Tryckinstallning
Tradmaterial Fe, Ss |Spannenhet 1 2,5
Spannenhet 2 3-3,5
Ror Spannenhet 1 2
Spannenhet 2 2,5-3

2. Spannenhet 2

1. Spannenhet 1

3) Tradspolens nav har en friktionsbroms. Om det ar nédvandigt kan justering géras genom
att vrida spolens fastskruv inuti navets 6ppna @nde medurs for att dra at bromsen. Korrekt
justering leder till att tradspolens omkrets fortsatter hogst 3—5 mm efter att avtryckaren
slappts. Traden ska vara slak men inte lossna fran tradspolen.
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6 INSTALLNINGSPANEL

6 INSTALLNINGSPANEL

6.1 Extern installningspanel

RUSTLER

1. Knapp for val av process 4. Hoéger potentiometerratt
2. Knapp for val av parameter 5. Jobb
3. Vanster potentiometerratt

Knapp for val av process (1)

De olika svetsmetoderna som MIG, MIG SYN, MIG SPOT och MMA kan valjas med denna knapp.
Nar maskinen slas pa ar den i MIG-lage som standard. Tryck pa denna knapp for att vaxla till MIG
SYN/MIG SPOT/MMA och upprepa.

Knapp for val av parameter (2)

Knappen for val av parameter anvands for att vaxla brannarens funktion fran avtryckarlage,
induktans och meny.

Avtryckarlage

Tryck pa knappen for val av parameter tills symbolen fér avtryckarlage
tands for att komma at funktionerna. Den vanstra displayen visar TRG och
den hogra visar 2T eller 4T. Valj 2T eller 4T genom att vrida pa den hogra
potentiometerratten (4).

Bagdynamik
m Tryck pa knappen for val av parameter tills symbolen fér bagdynamik tands

for att komma at funktionerna. Den vanstra displayen visar IND och den
hogra displayen visar ett varde. Vrid pa den hégra potentiometerratten for
att 6ka eller minska vardet for bagdynamiken.
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6 INSTALLNINGSPANEL

MENY

Under menyn finns det ett antal svetsvariabler som du kan komma at.
Tryck pa knappen for val av parameter tills Menu-ikonen tands for att

M EN U komma at svetsvariablerna. Tryck pa den har knappen igen for att ga till
menyn med svetsvariabler. Den vanstra displayen visar den variabel som
ska justeras och den hdgra displayen visar vardet.

Anvand den vanstra potentiometern for att valja dnskad svetsvariabel och
anvand den hogra potentiometern for att 6ka eller minska vardena.

OBS!
Listan 6ver funktioner i menyn varierar beroende pa vilken
tilldmpning som valts.

Vanster potentiometerratt (3)

I laget MIG/IMAG/GMAW/FCAW anvands ratten for att justera svetsspanningen. Parametertabellen
finns i facket i matarverket.

| MIG SYN-lage (EM 350C PRO SYNERGIC) véljs spanningsinstallningen TRIM om man vrider pa
ratten. | TRIM-funktionen ékar ratten medurs spanningen med steg om 0,1 V och det maximala
vardet ar +5 V.

Hoger potentiometerratt (4)

| laget MIG/IMAG/GMAW/FCAW justerar den hogra ratten tradmatningshastigheten. Den optimala
tradmatningshastigheten beror pa typ av svetstillampning, materialtyp och tjocklek.
Tradmatningshastigheten kan stallas in med hjalp av parametertabellen i facket i matarverket.

I laget MIG SYN valjs tradmatningshastighet eller tjocklek om man vrider pa den hogra ratten.
Standardvardet ar tradmatningshastighet, och tjocklek kan valjas i de dolda funktionerna.

| MMA-lage justerar ratten utgangsstrommen.
Jobb (5)

Det finns 5 jobbknappar som kan anvandas for att lagra aktuella svetsdata for senare hamtning.
Dessa 5 knappar ar reserverade for alla metoder som anvander trad.

Nar 6nskade svetsparametrar har faststéllts kan anvandaren trycka pa och halla in knapp 1-5 for
att lagra aktuella svetsdata.

Om du vill hamta lagrade svetsdata kan du valja nagon av de fem lagrade jobben genom att trycka
pa 6nskad knapp.

6.2 Beskrivning av LED-indikatorerna

Indikator Beskrivning
MIG/MAG

" Process for att kontrollera konstant spanning dar du stéller in

spanning och trddmatningshastighet oberoende av varandra.

MIG/MAG SYN

En process med synergisk spanning och induktans, i férhallande fill
'SYN trddmatningshastighet med férbestamda synergilinjeprogram som ger

stabil bagprestanda. Metoden fungerar i kortslutningslage, samt i
lagen med 6ppen bage och spraybage.
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6 INSTALLNINGSPANEL

Indikator Beskrivning
MIG/MAG PULSE
‘ Vaxla strommen mellan en hoég toppstrdm och en lag bakgrundsstrém
PUL vid en installd frekvens.

MIG/MAG SPOT

f Punktsvetsning anvands nar man vill punktsvetsa samman tunna
o000 platar.
OBS!
Det gar inte att forkorta svetstiden genom att slappa
avtryckaren.

MMA

Manuell bagsvetsning, MMA-svetsning, ar svetsning med belagda
elektroder. Nar ljusbagen tédnds smalter elektroden och belaggningen
bildar skyddande slagg.

Det uppmatta vardet pa displayen for svetsspanning ar ett
genomsnittligt numeriskt varde som beraknas under svetsning,
exklusive svetsavslut.

[ ]
V Uppmatt spanning

Finjustera
Tri m Finjusteringen justerar parametern inom ett tillatet intervall.
Denna funktion galler endast for MIG/MAG i Synergic-modellen.

Uppmatt strom

Det uppmatta vardet pa displayen for svetsstrom ar ett genomsnittligt
numeriskt varde som beraknas under svetsning, exklusive svetsavslut.

Tradmatningshastighet

Det uppmatta vardet pa displayen for tradmatningshastighet ar ett
genomsnittligt numeriskt varde som beraknas under svetsning,
exklusive svetsavslut.

Tjocklek
Vald tjocklek pa displayen for svetsarbetsstycket.

Denna funktion géller endast for MIG/IMAG i Synergic-modellen.

Tid
Vald tid pa displayen for spot- och vilotid i sekunder.
Denna funktion galler endast for MIG/MAG SPOT.
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6 INSTALLNINGSPANEL

Indikator

Beskrivning

2-takt
Den har indikatorn blinkar grént och visar 2T.

Vid 2-takt startar gasférstromningen nar brannarens avtryckare trycks
in. Darefter startar svetsmetoden. Nar avtryckaren slapps avbryts
svetsningen helt och gasefterstromningen startar.

4-takt
Den har indikatorn lyser med fast gront sken och visar 4T.

Vid 4-takt startar gasférstrdmningen nar brannarens avtryckare trycks
in och tradmatningen startar nar den slapps. Svetsningen fortsatter
tills avtryckaren ater trycks in, varvid tradmatningen och ljusbagen
stoppas. Nar avtryckaren slapps startar gasefterstrémningen.

it

Bagdynamik

Bagdynamik anvands for att justera svetsbagens intensitet. Lagre
installningar gor bagen mjukare med mindre svetssprut. Hogre
installningar ger en starkare bage som kan 6ka svetsens intrangning.
Soft innebar maximal induktans medan Hard innebar minimal
induktans.

5 A

Varmeskydd

Svetsstromkallan har ett dverhettningsskydd som I6ser ut om
temperaturen blir for hdg. Nar detta sker bryts svetsstrommen och
indikeringslampan for dverhettning tands. Overhettningsskyddet
aterstalls automatiskt nar temperaturen har sjunkit till sin normala
arbetstemperatur.

2-taktslage (svetsning utan slutbage)

Welding OFF
torch

ON

switch

Shield

OFF

gas

Welding

Open circuit voltage

voltage

Wire
inching

o

speed

Welding

current

0463 930 301
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4-taktslage (svetsning utan slutbage)
ON

Welding
torch
switch

Shield
gas

Welding
voltage

Wire
inching
speed

Welding
current

0463 930 301

OFF

OFF

ON

OFF

Pre gas

Open circuit voltage

1.

Arc-
start

Weld

-28 -

Arc- Crater .
end control

urn
back

Post gas
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6.3 Intern installningspanel

Fe

Fe MCW

Fe FCW Rutile CO2

CrNi Ar

AlMg Ar+2-2.5%C02
AlSi g Ar+5-10%CO2

CusSi d Ar+15-20% CO:

Self-shielded -No gas/Shelf-Shielded-

224

1. Knapp for val av material 3. Knapp for kalltradsmatning och gasspolning
2. Knapp for val av traddiameter 4. Knapp for val av gas (endast
Synergic-modellen)

Knapp for val av material

Den anvands for att valja svetsat basmaterial for optimala bagegenskaper.
Knapp for val av traddiameter

Den anvands for att valja diametern fér den monterade traden.

Knapp for kalltradsmatning och gasspolning

Kallmatning av trad anvands for att mata fram trad utan att Idgga pa bagspanning. Traden matas sa
lange knappen halls intryckt. Denna funktion ar endast aktiv i MIG/IMAG/GMAW:-tillampningar.

Gasspolningsfunktionen anvands medan gasflodet mats eller for att blasa ut luft och eventuell fukt
ur gasslangarna innan svetsningen pabdrjas. Gasspolning sker i 15 sekunder nar du trycker in
knappen for gasspolning eller avtryckaren eller tills du trycker pa knappen respektive avtryckaren
igen. Gasspolning utfors utan spanning och tradmatningsstart. Denna funktion ar endast aktiv i
MIG/MAG/GMAW-tillampningar.

Knapp for val av gas

Denna anvands for att valja lamplig, aktuell gastyp pa den interna installningspanelen.
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6.4 Menyval

6.4.1

MIG/MAG/GMAW och MIG/IMAG/GMAW SYN

| laget MIG/MAG/GMAW trycker du tre ganger pa knappen for val av parameter for att ga till
alternativet MENU. Valj 6nskad svetsfunktion en efter en genom att vrida pa den vanstra
potentiometerratten och justera 6nskat varde genom att vrida pa den hégra potentiometerratten.

Bokstav pa vanster Funktion Standard Instéllningar fér héger
skarm display

B-B Efterbrinning 0,1 0,01-0,35

CRA Kraterfyllnadstid 0 0,0-9,9

PRG Forstromning 0,1 0,5-9,9

POG Efterstromning 0,5 0,5-9,9

RIN Krypstart (inkérning) PA PA/AV

Burnback (B-B) (efterbrinning)

Efterbrinntid ar en tidsférdrojning mellan tidpunkten da traden borjar bromsas tills stromkallan

stéanger av svetseffekten.

For kort efterbrinntid ger langt tradutstick efter avslutad svetsning, vilket medfor risk att traden
fastnar i smaltbadet nar detta stelnar.

For lang efterbrinntid ger kortare utstick och 6kad risk for att ljusbagen ska brinna upp i

kontaktmunstycket.

Crater fill (CRA) (kraterfylinad)

Kraterfyllnad mojliggdr en kontrollerad minskning av varme och storlek pa smaltbadet vid svetsslut.
Detta gor det lattare att undvika porer, varmsprickor och kraterbildning i svetsfogen.

Pre/flow (PRG) (forstromning)

Forstromning anger hur I&ng tid skyddsgasen ska strémma innan ljusbagen tands.

Post/flow (POG) (efterstromning)

Gasefterstromning anger hur lang tid skyddsgasen ska stromma efter att ljusbagen slackits.
Creep start (RIN) (krypstart)
Vid krypstart matas traden med lag tradmatningshastighet tills den far elektrisk kontakt med

arbetsstycket.

6.4.2 PULS

I laget MIG/IMAG/GMAW trycker du tre ganger pa knappen for val av parameter for att ga till
alternativet MENU. Valj 6nskad svetsfunktion en efter en genom att vrida pa den vanstra
potentiometerratten och justera dnskat varde genom att vrida pa den hégra potentiometerratten.

Bokstav pa vanster Funktion Standard Installningar for hoger
skarm display

CRA Kraterfyllnadstid 0 0,0-9,9

PRG Forstromning 0,1 0,5-9,9

POG Efterstromning 0,5 0,5-9,9

HTS Hot Start-sekvenser 0 50-150 %
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Bokstav pa vanster Funktion Standard Instéllningar fér héger
skarm display
HTT Hot Start-tid 0,1 0,1-10,0 s
CRS Tradmatningshastighet for | 100 0-100 %
kraterfyllnad

Burnback (B-B) (efterbrinning)

Efterbrinntid &r en tidsférdréjning mellan tidpunkten da traden bérjar bromsas tills stromkallan
sténger av svetseffekten.

For kort efterbrinntid ger I&ngt tradutstick efter avslutad svetsning, vilket medfér risk att traden
fastnar i smaltbadet nar detta stelnar.

For lang efterbrinntid ger kortare utstick och 6kad risk for att ljusbagen ska brinna upp i
kontaktmunstycket.

Crater fill (CRA) (kraterfylinad)

Kraterfyllnad mojliggor en kontrollerad minskning av varme och storlek pa smaltbadet vid svetsslut.
Detta gor det lattare att undvika porer, varmsprickor och kraterbildning i svetsfogen.

Pre/flow (PRG) (forstromning)

Forstromning anger hur lang tid skyddsgasen ska strémma innan ljusbagen tands.
Post/flow (POG) (efterstromning)

Gasefterstrémning anger hur lang tid skyddsgasen ska strdmma efter att ljusbagen slackts.
Creep start (RIN) (krypstart)

Vid krypstart matas traden med lag tradmatningshastighet tills den far elektrisk kontakt med
arbetsstycket.

Hot Start-sekvenser (HTS)

Hot Start 6kar trédmatningshastigheten och spanningen under en instéllbar tid i bérjan av
svetsforloppet.

Hot Start-tid (HTT)

Tradmatningshastigheten for Hot Start kan stallas in som procent (50-150 %) av den installda
tradmatningshastigheten.

Tradmatninghastighet for kraterfylinad (CRS)

Tradmatningshastigheten for kraterfylinad kan stallas in som procent (0—100 %) av den installda
tradmatningshastigheten.

6.4.3 Dolda funktioner for MIG/IMAG/GMAW och
MIG/MAG/GMAW SYN/PULSE

Tryck lange pa knappen for val av parameter for att navigera i det dolda alternativet MENU (ingen
svetsning). Valj 6nskad funktion genom att vrida pa den véanstra potentiometerratten och justera vardet
genom att vrida pa den hogra potentiometerratten.

Bokstav pa vanster Funktion Standard Instéllningar fér héger
skarm display
DIS Visar vardet under WFS WFS/AMP
svetsning
SYN Arbetspunkt i WFS WFS/THI
Synergic-modellen
UNT Enhet (metrisk eller MPM MPM/IPM
brittisk)
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Bokstav pa vanster Funktion Standard Instéllningar fér héger
skarm display

TJS Aktivera jobbval AV PA/AV

RMT Fjarrkontroll AV PA/AV

VEN Versionsnr V4.0 -

RES Standardinstallningar Nej Nej/Ja

Visning (DIS) (Display)

Den har funktionen goér det méjligt att visa varden for tradmatningshastighet (WFS) eller strdmstyrka
(AMP) under svetsning.

Synergi (SYN) (Synergic)

Den har funktionen goér det mgjligt att stalla in en maskins arbetspunkt baserat pa
tradmatningshastighet (WFS) eller materialtjocklek (THI).

Enhet (UTT) (Unit)

Den har funktionen goér det méjligt att vaxla mellan metriska eller brittiska mattenheter for
tradmatningshastighet och tjocklek.

Aktivera jobb (TJS) (Trigger job)

Med den har funktionen kan du véxla mellan olika svetsdataminnen genom att trycka pa avtryckaren
pa brannaren. Tryck en gang pa avtryckaren for att aktivera jobb 1 och tryck tva ganger pa
avtryckaren for att aktivera jobb 2. Samma procedur ska féljas for alla jobb.

Versionsnr (VEN) (Version No.)

Den hér funktionen gor det mgjligt att visa programvaruversioner i systemet.

Aterstill (RES) (Reset)

Denna funktion aterstaller till fabriksinstaliningarna. Alla sparade jobb tas bort efter aterstaliningen.
RMT

Den hér funktionen avaktiverar brannarens fjarrkontroll.

6.44 MIG/MAG/GMAW SPOT

| laget MIG/IMAG/GMAW SPOT trycker du tre ganger pa knappen for val av parameter for att ga till
alternativet MENU. Valj 6nskad svetsfunktion genom att vrida pa den vanstra potentiometerratten och
justera vardet genom att vrida pa den hogra potentiometerratten.

Bokstav pa vanster Funktion Standard Instéllningar fér héger
skarm display

B-B Efterbrinning 0,1 0,01-0,35

SIT Spottid 0,1 0,1-5,0

DWE Halltid 0,1 OFF/0,1-5,0

POG Efterstromning 0,5 0,5-9,9

Burnback (B-B) (efterbrinning)

Efterbrinntid &r en tidsférdréjning mellan tidpunkten da traden bérjar bromsas tills stromkallan
sténger av svetseffekten.

For kort efterbrinntid ger langt tradutstick efter avslutad svetsning, vilket medfor risk att traden
fastnar i smaltbadet nar detta stelnar.

For lang efterbrinntid ger kortare utstick och 6kad risk for att ljusbagen ska brinna upp i
kontaktmunstycket.
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Spottid (S/T) (Spot Time)

Spottid ar tidpunkten da ljusbagen aktiveras efter att avtryckaren tryckts in.
Halltid (DWE)

Halltid anvands for att definiera tid utan ljusbage mellan punktsvetsar.
Efterstromning (POG) (Post flow)

Gasefterstrémning anger hur lang tid skyddsgasen ska strdmma efter att ljusbagen slackts.

6.4.5 Dolda funktioner for MIG/IMAG/GMAW SPOT

Tryck lange pa knappen for val av parameter for att navigera i det dolda alternativet MENU (ingen
svetsning). Valj 6nskad funktion genom att vrida pa den véanstra potentiometerratten och justera vardet
genom att vrida pa den hogra potentiometerratten.

Bokstav pa vanster Funktion Standard Instéllningar fér héger
skarm display
DIS Visar vardet under WES WEFS/AMP
svetsning
UNT Enhet (metrisk eller MPM MPM/IPM
brittisk)
VEN Versionsnr V4.0 -
RES Standardinstallningar Nej Nej/Ja

Visning (DIS) (Display)

Den har funktionen goér det mojligt att visa varden for tradmatningshastighet (WFS) eller stromstyrka
(AMP) under svetsning.

Enhet (UTT) (Unit)

Den har funktionen goér det méjligt att vaxla mellan metriska eller brittiska mattenheter for
tradmatningshastighet och tjocklek.

Versionsnr (VEN) (Version No.)
Den har funktionen gor det mojligt att visa programvaruversioner i systemet.
Aterstill (RES) (Reset)

Denna funktion aterstaller till fabriksinstaliningarna. Alla sparade jobb tas bort efter aterstaliningen.

6.4.6 MMA/SMAW/manuell svetsning

I MMA-lage trycker du pa knappen for att vélja parameter nar alternativet MENU visas. Valj 6nskad
funktion (HOT, ARC) genom att vrida pa vanster potentiometerratt och justera vardet genom att vrida
pa hoger potentiometerratt.

Bokstav pa vanster Funktion Standard Instéllningar fér héger
skarm display

HOT Hot Start AUT 0-10

ARC Bagtryck AUT 0-10

Hot Start

Hot Start-funktionen 6kar strommen tillfalligt i bérjan svetsningen, vilket minskar risken fér bindfel vid
startpunkten.
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Bagtryck
Funktionen for bagtryck avgor hur strommen éndras som svar pa variationer i baglangden under

svetsning. Anvand ett bagtryck med lagt varde for att fa en lugn bage med lite sprut och anvand ett
hogt varde for att fa en varm och gravande bage.

6.4.7 Dolda funktioner for MMA/SMAW/manuell svetsning

Tryck lange pa knappen for val av parameter for att navigera i det dolda alternativet MENU (ingen
svetsning). Valj 6nskad funktion (RES, VER) genom att vrida pa vanster potentiometerratt och justera
vardet genom att vrida pa hoger potentiometerratt.

Bokstav pa vanster Funktion Standard Instéllningar fér héger
skarm display

VEN Versionsnr V4.0 -

RES Standardinstallningar Nej Nej/Ja

Versionsnr (VEN) (Version No.)

Den har funktionen gor det mojligt att visa programvaruversioner i systemet.

Aterstill (RES) (Reset)

Denna funktion aterstaller till fabriksinstaliningarna. Alla sparade jobb tas bort efter aterstaliningen.
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7 UNDERHALL

VARNING!

A

VAR FORSIKTIG!

skyddsplatarna.

VAR FORSIKTIG!

Natmatningen maste vara frankopplad vid rengéring och underhall.

eller personal att reparera produkten kommer att upphava garantin.

OBS!

Regelbundet underhall ar viktigt for tillforlitlig och saker drift.

oBS!

Utfér underhall oftare under valdigt dammiga férhallanden.

7.1

Rutinmassigt underhall

Endast personer som har lampliga elkunskaper (behorig personal) far avlagsna

Produkten omfattas av tillverkarens garanti. Alla forsok av icke-auktoriserade servicecenter

Underhallsschema under normala driftsférhallanden. Kontrollera utrustningen fére varje anvandning.

Intervall

Omrade att underhalla

Var 3:e manad

A 1]
Rengdr eller byt ut
olasliga etiketter.

Rengor stromkallans
positiva och negativa

pol.

N\

Kontro"era eller byt ut
svetsningskablar.

Var 6:e manad

Rengor insidan av
utrustningen. Anvand
torr tryckluft med
reducerat tryck.

7.2

Rengora stromkallan

Det ar obligatoriskt att rengora regelbundet for att bibehalla prestandan och férlanga stromkallans

livslangd. Hur ofta beror pa

* svetsprocessen
» svetsbagtiden
» arbetsmiljon
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7 UNDERHALL

A VAR FORSIKTIG!
Se till att rengoringsrutinen gors i ett lampligt och forberett arbetsomrade.

A VAR FORSIKTIG!
Anvand alltid féreskriven personlig skyddsutrustning vid rengdring, sasom oronproppar,
skyddsglasdgon, ansikismask, handskar och skyddsskor.

A VAR FORSIKTIG!
Allt reparations-, rengérings- och elarbete, ska utféras av en auktoriserad
ESAB-servicetekniker. Anvand endast ESAB originalreservdelar och -slitdelar.

1) Koppla bort stromkallan fran natmatningen.

VARNING!
Natmatningen maste vara frankopplad vid rengéring och underhall.

2) Ta bort skruvarna och panelerna.

O

TX-30

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

»

k .

<

3) Rengor bada sidorna av strémkallan med torr tryckluft med reducerat tryck pa max 4 bar
(58 psi).

3/
A\

Z.

b
\

4) Se till att det inte finns nagot damm kvar pa nagon del av stromkallan.

5) Satt tillbaka stromkallan efter rengoring och utfér tester i enlighet med IEC 60974-4. Folj
proceduren i avsnittet "Efter reparation, inspektion och test” i servicehandboken.

7.3 Kylaggregat

Damm, sliprester, metallspan osv.
Luftstrémmen genom kylaggregatet bar med sig partiklar som fastnar i kylelementet, speciellt i smutsig
arbetsmiljo.

Detta medfor nedsatt kylformaga.
Kylvitskesystemet
Anvand endast rekommenderad kylvatska i systemet, annars kan blockering uppsta som satter igen

pump, vattenanslutningar, vattenledningar eller varmevaxlare. Anvandning av annan kylvatska an
ESABs fardigblandade kylvatska kan skada utrustningen och upphaver produktgarantin.
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7.4  Pafylining av kylvatska

Endast ESABs fardigblandade kylvatska far anvandas. Se kapitlet "TILLBEHOR”.

* Fyll med kylvatska (vatskenivan far inte dverskrida den évre markeringen eller ga under den nedre
markeringen).

VAR FORSIKTIG!
Kylvatskan ska hanteras som kemiskt avfall.

OBS!

Fyll pa med kylvatska om du ansluter en brannare eller kylvatskeanslutningar som ar 5 meter
eller Iangre. Du behover inte lossa pa kylvatskeslangarna vid efterfylining.

MIN
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7.5 Inspektion, rengoring och byte

A VAR FORSIKTIG!
Se till att rengdringsrutinen gors i ett [Ampligt och forberett arbetsomrade.

A VAR FORSIKTIG!
Rengoringsrutinen ska utforas av en auktoriserad servicetekniker.

Tradmatningsmekanism
Kontrollera regelbundet att tradmatarenheten inte ar igensatt av féroreningar.

* Rengoring och byte av tradmatarenhetens slitdelar bér ske med jamna mellanrum for att sakerstalla
storningsfri trddmatning. Observera att for hdgt installd férspanning kan medféra onormalt slitage pa
tryckrulle, matarrulle och tradledare.

» Rengor ledarna och andra mekaniska delar i tradmatarmekanismen med tryckluft med jamna
mellanrum eller om tradmatningen verkar langsam.

* Byte av munstycken.
* Kontroll av drivhjulet.
* Byte av kugghjulspaket.

Bobinhallare
Kontrollera regelbundet att bromsnavets hylsa och bromsnavets mutter inte ar slitna och att de lases
ordentligt. Byt ut vid behov.

Brannare
Brannarens slitdelar ska rengéras och bytas med jamna mellanrum for stérningsfri tradmatning. Blas
ren tradledaren regelbundet och rengér kontaktmunstycket.

Efter reng6ring och utférda tester i enlighet med SS-EN IEC 60974-4. Folj proceduren i avsnittet "Efter
reparation, inspektion och test” i servicehandboken.
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8

FELKODER

Felkoden anvands for att pavisa att det har uppstatt ett fel i utrustningen. Fel indikeras med texten

"Err” fOljt av

Skarmar

felkodsnummer pa displayen.

\'} Trim A & ¥+ S

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

8.1

Felkoder som anvandaren kan hantera listas nedan. Om nagon annan felkod visas ska du kontakta en

Felkodsbeskrivning

auktoriserad ESAB-servicetekniker.

Felkod Beskrivning

Err 002
Brannarens avtryckare ar intryckt hela tiden eller sa ar brannarens avtryckarsignal
kortsluten och ARC startas inte.
Atgird:
1. Kontrollera att brannarens avtryckare inte ar intryckt nar strémkallan ar paslagen.
2. Kontrollera om brannarens brytare ar kortsluten nar avtryckaren slapps.

Err 205
Ingangsuttaget forlorar fasen nar ingangskablarna ansluts till uttaget.
Atgird:
1. Kontrollera natstrommens skick och se till att allt &r korrekt anslutet.
2. Se till att stromkallan ansluts till den nominella natspanningen och sla pa

huvudstrémbrytaren.

Err 206
Stromkallan kérs mer an intermittensen tillater.
Atgérd:
1. Vanta i tio minuter tills stromkallan svalnat.
2. Se till att du inte dverskrider stromkallans markdata.
3. Se till att stromkallan ansluts till den nominella natspanningen och sla pa

huvudstrémbrytaren.

Fel 215
Kortslutning detekteras vid felaktig utgangsaktivering pa avtryckaren.
Atgérd:
1. Kontrollera att svetskablarna ar monterade pa svetsningsplintarna pa ratt satt.
2. Stang av stromkallan och vanta nagra minuter.
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Felkod

Beskrivning

Fel 216

Utgangsstrommen 6verstiger konstruktionens begransning.
Atgird:

1.
2.
3.

Se till att du inte dverskrider stromkallans markdata.
Stang av stromkallan och vanta nagra minuter.
Stall in stromkallan pa nominell utspanning och strom.

Fel 311

Stromstyrkan fér matarverkets motor ligger éver konstruktionens begransning.
Atgérd:

1.

2.
3.

Kontrollera ledaren och rengdr den med tryckluft. Byt ut ledaren om den ar
skadad eller sliten.

Kontrollera tradtrycksinstallningen och justera vid behov.
Kontrollera om drivrullarna ar slitha och byt ut vid behov.
Kontrollera att tradspolen kan rotera med begransat motstand.

Justera bromsnavet vid behov.
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9 FELSOKNING

Utfor kontrollatgarderna nedan innan auktoriserad servicepersonal tillkallas.

Kontrollera att natspanning ar frankopplad innan nagon typ av reparation pabodrjas.

Problem

Atgard

Svetsstromkallan ger
ingen ljusbage.

Kontrollera att strombrytaren ar paslagen.

Kontrollera att natstrommen samt svets- och aterledarkablarna ar korrekt
anslutna.

Kontrollera att ratt stromstyrka ar installd.

Kontrollera natsakringarna.

Varmeskyddet l6ser ut
ofta.

Kontrollera att inte svetsstromkallans markdata overskrids
(6verbelastning av svetskraftkallan).

Kontrollera att omgivningstemperaturen inte ar hogre an den fér nominell
driftcykel 40 °C.

Daligt svetsresultat.

Kontrollera om svets- och aterledarkablarna ar korrekt anslutna.

Kontrollera att ratt stromstyrka ar installd.

Kontrollera att inte felaktiga elektroder anvands.

Kontrollera natsakringarna.

Tradmatningen ar
langsam/styv genom
tradmatarmekanismen

Rengdr ledaren och andra mekaniska delar i trédmatarmekanismen med
tryckluft.

Rengor och justera rulltrycket enligt tabellen pa dekalen pa den vanstra
sidoluckan.

Dalig kyleffekt.

Rengor kylelementet med tryckluft.

Kontrollera kylvatskenivan.

Kontrollera att omgivningstemperaturen inte ar hogre an den fér nominell
driftcykel 40 °C.
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10 KALIBRERING OCH VALIDERING

A VARNING!
Kalibrering och validering ska utféras av en utbildad servicetekniker som har tillracklig
utbildning i svetsning och matteknik. Teknikern bér ha kunskap om risker vid svetsning och
matning och bor vidta nédvandiga skyddsatgarder!

10.1 Matmetoder och toleranser

Vid kalibrering och validering maste referensmatinstrumentet anvdnda samma matmetod i
DC-intervallet (medelvarde och korrigering av uppmatta varden). Ett antal matmetoder anvands for
referensinstrument, t.ex. TRMS (True Root Mean Square), RMS (Root-Mean-Square) och likriktat
aritmetiskt medelvarde. Rustler EM PRO anvander det likriktade aritmetiska medelvardet och bor
darfor kalibreras mot ett referensinstrument med det likriktade aritmetiska medelvardet.

| falttillampning intraffar det att en matenhet och en Rustler EM PRO kan visa olika varden aven om
bada systemen ar validerade och kalibrerade. Detta beror pa matningstoleranserna och matmetoden
for de tva matsystemen. Detta kan leda till en total avvikelse pa upp till summan av bada
mattoleranserna. Om matmetoden skiljer sig at (TRMS, RMS eller likriktat aritmetiskt medelvarde) kan
man férvanta sig betydligt stérre avvikelser!

ESAB:s stromkalla Rustler EM PRO uppvisar det uppmatta vardet i likriktat aritmetiskt medelvarde och
bor darfor inte visa nagra betydande skillnader jamfért med annan svetsutrustning fran ESAB pa
grund av matmetoden.

10.2 Kravspecifikationer och standarder

Rustler EM PRO ar konstruerad for att uppfylla noggrannheten for indikering och matare som kravs
enligt SS-EN IEC 60974-14, per definition Standardklass.

Kalibreringsnoggrannhet for visat varde

Bagspéanning 1,5V (U, -U2) under belastning, uppldsning 0,25 V (teoretiskt
matomrade i ett Rustler EM PRO-system &r 0,25-199 V).

Svetsstrom *2.5 % av 12 max enligt markplaten pa den enhet som testas, uppldsning

1 A. Matomradet anges av markplaten pa den anvanda svetsstromkallan
Rustler EM PRO.

Rekommenderad metod och tillamplig standard
ESAB rekommenderar att kalibrering och validering utfors i enlighet med SS-EN IEC 60974-14:2018
eller SS-EN 50504:2008 (om inte nagot annat satt for utforande meddelas av ESAB).

0463 930 301 -42 - © ESAB AB 2026



11 RESERVDELSBESTALLNING

11 RESERVDELSBESTALLNING

VAR FORSIKTIG!
Allt reparationsarbete, saval mekaniskt som elektriskt, ska utféras av auktoriserad

ESAB-servicetekniker. Anvand endast ESAB originalreservdelar och -slitdelar.

Rustler EM 280 PRO, EM 350 PRO, EM 350 PRO SYNERGIC, EM 350C PRO Pulse,

EM 350Cw PRO Pulse och EM 350 MV PRO SYNERGIC ar konstruerade och testade enligt de
internationella och europeiska standarderna SS-EN IEC 60974-1, SS-EN IEC 60974-2,

SS-EN IEC 60974-5 och SS-EN IEC 60974-10 klass A. Efter utford service eller reparation aligger
det den eller de personer som utférde arbetet att forvissa sig om att produkten inte avviker fran ovan

namnda standarder.

Reservdelar och slitdelar kan bestallas fran narmaste ESAB-aterforsaljare. Se esab.com. Vid
bestallning, uppge produkttyp, serienummer, beteckning och reservdelens artikelnummer enligt
reservdelslistan. Detta underlattar hanteringen av din bestéllning och minskar risken for felleverans.
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KRETSSCHEMA

Rustler EMP 280 PRO
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BILAGA

Rustler EM 350C PRO
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BILAGA

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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BESTALLNINGSNUMMER

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

0463 930 301 -50 - © ESAB AB 2026
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De tre sista siffrorna i handbokens dokumentnummer visar handbokens version. Darfor ersatts de med
* har. Se till att du anvander en handbok med ett serienummer eller en programvaruversion som
overensstammer med produkten. Se handbokens framsida.

Teknisk dokumentation finns online pa: www.esab.com
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SLITDELAR

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
0463 930 301 -52- © ESAB AB 2026
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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)

0463 930 301
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TILLBEHOR

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
0463 930 301 -54 - © ESAB AB 2026
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