Rogue EMP 210 PRO

Navod k pouzivani
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0447 978 001 CZ 20231207 HG325-xxxx-XXXX



Ay

ESAB
AR

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
Arc welding power source

Type designation

EMP 210Pro from serial number HG325 YY XX XXXX
X and Y represents digits, 0 to 9 in the serial number, where YY indicates year of production.

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAB AB

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

Phone: +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:

EN IEC 60974-1:2018/A1:2019 Arc Welding Equipment - Part 1: Welding power sources

EN IEC 60974-5:2019 Arc welding equipment - Part 5: Wire feeders
Ecodesign requirements for welding equipment pursuant to
EU reg. no. 2019/1784 Directive 2009/125/EC
EN 60974-10:2014 Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)

requirements

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.
EMP 210Pro is part of ESAB Rogue product family.

By signing 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

&a\p\lugg V\uL\io »k&
Gothenburg Bartosz Kutarba c €
2023-06-21 Global Director Light Industrial Products

Welding and Plasma
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1 BEZPECNOST

1 BEZPECNOST

1.1 Vysvétleni symboli

V tomto navodu se symboly pouzivaji v nasledujicim vyznamu: Znamena Pozor! Bud'te
pozorni!

® NEBEZPECI!
Oznacuje bezprostiedni nebezpeci. Pokud se mu nevyhnete, povede k okamzitému a
vaznému zranéni osob nebo smrti.

VAROVANI!
Oznacuje potencialni nebezpeci, které miize vést ke zranéni osob nebo smrti.

UPOZORNENI!
Oznacuje nebezpeci, které mlize vést k méné zavaznému zranéni osob.

> B P

VAROVANI!
Pfed pouzivanim si pre¢téte navod k obsluze a snazte se mu
porozumét, fidte se vdemi vystraznymi Stitky, bezpeénostnimi L J

pfedpisy zaméstnavatele a bezpe€nostnimi listy (SDS).

1.2 Bezpeénostni opatreni

Uzivatelé zafizeni ESAB nesou kone¢nou odpovédnost za to, Ze zajisti, aby kazdy, kdo pracuje

s takovym zafizenim nebo v jeho blizkosti, dodrZzoval vdechna pfislusna bezpecnostni opatfeni.
Bezpecnostni opatfeni musi vyhovovat pozadavkim vztahujicim se na tento typ zafizeni. Kromé
standardnich nafizeni, ktera plati pro dané pracovisté, je nutno dodrzovat i nize uvedena doporuceni.

Veskeré prace musi provadét kvalifikovani pracovnici, ktefi jsou dobfe obeznameni s obsluhou
zafizeni. Nespravna obsluha zafizeni mize vést k nebezpecnym situacim, které mohou mit za
nasledek zranéni obsluhy a poSkozeni zafizeni.

1. Kazdy, kdo pouziva toto zafizeni, musi byt dobfe obeznamen s:
* obsluhou zafizeni;
* umisténim nouzovych vypinacu;
« fungovanim zafizeni;
+ pfislusnymi bezpe&nostnimi opatfenimi;
+ svafovanim a fezanim nebo jinym pfisluSnym pouzitim vybaveni
2. Obsluha zafizeni musi zajistit, aby:
* pfi spudténi zafizeni nebyla v jeho pracovnim prostoru Zzadna neopravnéna osoba
* pfi zapaleni oblouku a zahajeni svafovani byly vSechny osoby chranény
3. Pracovisté musi byt:
* vhodné k danému ucelu;
* bez pravanu.

0447 978 001 -4 - © ESAB AB 2023



1 BEZPECNOST

4. Osobni ochranné prostredky:
* VZdy pouZivejte osobni ochranné prostfedky, jako jsou ochranné bryle, odév odolny proti ohni a
ochranné rukavice

* Nenoste volné doplriky €i ozdoby, jako jsou Saly, naramky, prsteny atd., které by se mohly
zachytit nebo zpusobit popaleniny
5. Obecna bezpec€nostni opatfeni:
+ Presvédcte se, zda je zpétny vodi¢ bezpecné pfipojen
* Praci na vysokonapétovém zafizeni smi provadét pouze kvalifikovany elektrikar
+ Kdispozici musi byt vhodny a jasné oznaceny hasici pfistroj
* Mazani a Udrzba zafizeni se nesmi provadét za provozu.

Pokud je vybaveno chladiéem ESAB,

pouzivejte pouze chladici kapalinu schvalenou spole€nosti ESAB. Neschvalena chladici kapalina
muZe poskodit vybaveni a ohrozit bezpecnost produktu. V pfipadé takového poskozeni ztraceji
platnost vSechny zaruky poskytované spolecnosti ESAB.

Informace o objednani naleznete v kapitole "PRISLUSENSTVI" v ndvodu k pouZiti.

VAROVANI!
Svarovani a fezani obloukem muize byt nebezpecéné pro vas i pro jiné osoby. Pfi svafovani
nebo fezani dodrzujte bezpeénostni opatieni.

:q URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM — m{ize zpusobit smrt
= [

* Nainstalujte a uzemnéte jednotku v souladu s navodem k obsluze.
* Nedotykejte se elektrickych dill pod napétim nebo elektrod holou kuzi, vihkymi

rukavicemi nebo vlhkym odévem.
* lzolujte se od zemé a svafovaného pfedmétu.
» Dbejte na bezpe¢nou pracovni polohu

ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE — mohou byt zdravi nebezpeéna

$ » Svaredi s kardiostimulatorem se musi pred svarenim obratit na svého lékare.
:?.', ) \ Elektricka a magneticka pole mohou ovliviiovat funkci nékterych kardiostimulator(.

» Elektricka a magneticka pole mohou mit jiné neznamé vlivy na zdravi.
+ Je tfeba, aby svareci dodrzovali nasledujici opatfeni a minimalizovali vliv
elektromagnetickych poli:

o Vedte elektrodu a pracovni vodiCe spole¢né po stejné strané téla. Pokud je to
mozné, zajistéte je paskou. Nezdrzujte se mezi hofakem a pracovnimi kabely.
Nikdy nenamotavejte hofak nebo pracovni kabel na télo. Zdrzujte se co nejdale
od zdroje pro svafovani a kabelU.

o PfFipojte pracovni kabel k obrobku co nejblize ke svafovanému mistu.

VYPARY A PLYNY — mohou byt zdravi nebezpeéné

* Kiryjte si hlavu pred vypary.
* Pouzijte odvétravani, odsavani u oblouku nebo oboji k odvadéni par a plynl ze své
dychaci zény a vSeobecného prostoru.

OBLOUKOVE ZARENI — mGze poranit oéi a spalit kazi

Q « Chrarite si oci a télo. Pouzivejte spravny ochranny §tit, bryle s filtracnimi skly
a ochranny odév.
» Osoby nachazejici se v blizkosti chrarite vhodnymi Stity nebo clonami.

|a'i\\

HLUK - nadmérny hluk mlize poskodit sluch

Chrarite si usi. Pouzivejte protihlukova sluchatka nebo jinou ochranu sluchu.

=
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1 BEZPECNOST

POHYBLIVE DILY — mohou zpUsobit zranéni

« Udrzujte v8echny panely, kryty a dvefe zaviené a zajisténé. Pouze prodkoleny
persondl smi v pfipadé potfeby odstrafiovat kryty za u€elem udrzby a odstrafiovani
poruch. Po dokongeni servisu a pfed zatatkem svafeni vratte vSechny panely nebo
kryty na misto a zavfete vSechny dvefe.

Pfed montazi nebo pfipojenim jednotky vypnéte motor.

Zaijistéte, aby se do dosahu pohyblivych ¢asti nedostaly ruce, vlasy, volné obleceni
a nastroje.

NEBEZPECi POZARU

+ Jiskry (prskani) mohou zpUsobit pozar. Zajistéte, aby se v blizkosti nenachazely
Zadné hoflavé materidly.
* NepouZzivat na uzaviené kontejnery.

\
?) ) ﬁ IO
|>'TH \

HORKY POVRCH - Dily mohou zplisobit popaleniny

* Nedotykejte se dild holyma rukama.

* Pred praci na vybaveni je nechte vychladnout.

* Pro praci s horkymi dily pouzivejte vhodné nastroje nebo izola¢ni svareci rukavice,
aby nedoslo k popaleni.

FUNKCNIi PORUCHA - pfii funkéni poruse pozadejte o odbornou pomoc.
CHRANTE SEBE | JINE!

A UPOZORNEN:I!
Tento vyrobek je ur€en vyhradné k svafovani obloukem.

A VAROVANI!
NepouZivejte tento zdroj energie k rozmrazovani zamrzlého potrubi.

UPOZORNENI!

Zafizeni tfidy A neni ur€eno k pouZzivani v obytnych oblastech,

v nichZ je elektrické napajeni zajitovano vefejnou,
nizkonapétovou rozvodnou siti. Kvuli ruSeni Sifenému vedenim a
vyzafovanim se mohou v takovych oblastech objevit pfipadné
obtiZze se zaru€enim elektromagnetické kompatibility u zafizeni
tridy A.

POZOR!
Elektronicka zafrizeni likvidujte v recyklaénim zarizeni!

V souladu s evropskou smérnici 2012/19/ES o likvidaci
elektrickych a elektronickych zafizeni a jeji implementaci podle
statnich zakonU se musi elektrické zafizeni, které dosahlo konce
Zivotnosti, zlikvidovat v recyklaénim zafizeni.

Jako osoba zodpovédna za zafizeni mate povinnost informovat _
se o schvalenych sbérnych mistech.

Chcete-li dalSi informace, obratte se na nejblizSiho prodejce
spole¢nosti ESAB.

ESAB nabizi fadu pfidavnych zafizeni pro svafovani a osobnich ochrannych prostredkd.
Informace pro objednavani vam poskytne vas lokalni prodejce ESAB nebo nase webova
stranka.

0447 978 001 -6 - © ESAB AB 2023



2 UvoD

2 uvoD

Zartizeni Rogue EMP 210 PRO je samostatny jednofazovy svafovaci systém, ktery je schopen
provadét obloukové svafovani tavici se elektrodou v plynu (GMAW) (MIG), ty€ové svafovani SMAW
(STICK) a zivé svafovani v rezimu L-GTAW (LIVE GTAW).

Napajeci zdroj je vybaven integrovanou jednotkou podavace dratu, digitalnim napétim, ampérmetry
a fadou dalSich funkci.

2.1 Vybaveni

Soucasti zafizeni Rogue EMP 210 PRO je:

» Napdjeci zdroj pro svarovani

« MXL 201, Euro, 3 m

* Plynova hadice 4 m

» Sada pracovnich svorek, 3 m, 16 mmz2, 35-50 OKC
» Ty¢ OK AristoRod 12,50 0,8 mm, 1 kg

* Vyplnovy kov, Goldrox, 1 kg, 2,5x350 mm
» Podavaci valec, 0,6/0,8 mm V

» Podavaci valec 0,8/1,0 mm V

* Podavaci valec 1,0/1,2 mm U

* Drzak elektrod, 3 m, 16 mmz2, 35-50 OKC
* Bezpecnostni pokyny

0447 978 001 -7 - © ESAB AB 2023



3 TECHNICKE UDAJE

3 TECHNICKE UDAJE

Rogue EMP 210 PRO

Vystupni napéti

230 V 1~ 50/60 Hz

Primarni proud

Imax GMAW — MIG 28 A
Imax GTAW - TIG 21 A
Imax SMAW — MMA 26 A
leff GMAW — MIG 14 A
lesf GTAW —TIG 10,5A
leff SMAW — MMA 13A
Prikon bez zatizeni pfi Usporném rezimu <50 W

Rozsah nastaveni

(VRD 35 V deaktivovano)

GMAW 30A/155V ~210A/245V
GTAW 10 A/10,4V ~ 210 A/18,4 V
SMAW 10 A/20,4 V ~ 180 A/27,2V
Pripustna zatéz pfi GMAW - MIG
25% pracovni cyklus 210A/245V
60% zatéZovaci cyklus 136 A/20,8 V
100% pracovni cyklus 105 A/19,2V
Pripustna zatéz pfi GTAW - TIG
25% pracovni cyklus 210 A/18,0V
60% zatézovaci cyklus 136 A/154V
100% pracovni cyklus 105A/14,2V
Pripustna zatéz pii SMAW - MMA
25% pracovni cyklus 180 A/27,2V
60% zatézovaci cyklus 116 A/24,7 V
100% pracovni cyklus 90 A/23,6 V
Uginik pfi maximalnim proudu
GMAW 0,99
GTAW 0,99
SMAW 0,99
Uginnost pfi maximalnim proudu
GMAW >80 %
GTAW >80 %
SMAW >80 %
Napéti naprazdno Uy, max
78V

Provozni teplota

-10 az +40 °C (+14 az 104 °F)

0447 978 001
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3 TECHNICKE UDAJE

Rogue EMP 210 PRO

Prepravni teplota -20 az +55 °C (-4 az +161 °F)
Konstantni akusticky tlak pfi chodu naprazdno <70db
Rozsah rychlosti podavani dratu 2-16,5 mpm (75-650 ipm)

100 mm (4 palce )
200 mm (8 palct)

GMAW: 0,6—1,0 mm (0,023-0,040 palce)
FCAW: 0,8-1,2 mm (0,030-0,045 palce)
GMAW / drat s trubickou
Ocel: 0,5-10,0 mm (24 ga—3/8 palce)
Hlinik: 1,2-10,0 mm (18 ga—3/8 palce)

Maximalni tlouStka materiélu Nerezova ocel: 0,8-10,0 mm
(22 ga—3/8 palce)

GTAW: 0,6-5,0 mm (22 ga—3/16 palce)
SMAW: 1,3—-10,0 mm (16 ga—3/8 palce)

Velikost civky

Pramér dratu

Rozméry d x § x v 590 x 220 x 385 mm

(23,2 x 8,7 x 15,2 palce )
Hmotnost 16,7 kg (36,7 libry)
Trida kryti IP 23S

Trida pouziti

Pracovni cyklus

Pracovni cyklus vymezuje €as, b&éhem kterého Ize svarfovat nebo fezat pfi ur€ité zatézi, aniz by doslo
k pretizeni, jako procento desetiminutového intervalu. Pracovni cyklus plati pro 40 °C / 104 °F nebo
nizsi.

Trida kryti

Kaod IP urcuje tfidu kryti, tj. stupefi ochrany pred prinikem pevnych pfedmétd nebo vody.

Zarizeni s oznacenim IP23S je ureno k pouziti v krytém prostoru i venku, nemélo by se vSak pouzivat
béhem srazek.

Trida pouziti
Znacka vyjadfuje, ze tento napajeci zdroj je urCen k pouziti v mistech se zvySenym elektrickym
nebezpecim.

VRD (zafizeni ke snizeni napéti)

Funkce VRD zarucuje, ze kdyz se nesvafuje, napéti naprazdno neprekroli 35 V. Funkce VRD musi
byt aktivovana kvalifikovanym servisnim technikem.

0447 978 001 -9- © ESAB AB 2023



4 INSTALACE

4 INSTALACE

Instalaci musi provadét odbornik.

A UPOZORNENI!
Tento vyrobek je uréen k primyslovému pouziti. V domacim prostfedi mize zpusobit radiové
poruchy. UZivatel odpovida za pfijeti vhodnych opatfeni.

A UPOZORNENI!
Pfed pouzitim odstrarite veSkery obalovy materiél. Neblokujte vétraci otvory na pfedni nebo
zadni strané napéjeciho zdroje pro svafovani.

4.1 Umisténi

Umistéte napajeci zdroj tak, aby nic nepfekazelo jeho vstupnim a vystupnim otvordim pro chladici
vzduch.

A. Minimalné 200 mm (8 palct)
B. Minimalné 200 mm (8 palcu)

4.2 Pokyny pro zvedani

Napajeci zdroj Ize zvedat za jakoukoli rukojet.

0447 978 001 -10 - © ESAB AB 2023



4 INSTALACE

VAROVANI!
Zafizeni zabezpectte — pfedevsim na
nerovném nebo svazitém povrchu. >10°
10°

4.3  Sitové napajeni

Napajeci napéti by mélo byt 230 V AC + 15 % nebo 120 V + 15 %. P¥ilis nizké napajeci napéti maze
zpusobit nedostatecny svafovaci vykon. Pfili§ vysoké napajeci napéti pfi svafovani zplsobi prehfati
soucasti a moznou poruchu. Informace o typu dostupnych elektrickych sluzeb, o spravnych
pfipojenich a povinnych kontroladch vam poskytne mistni elektrarenska spole€nost.

Napajeci zdroj pro svafovani musi byt:
* Spravné nainstalovany, v pfipadé potfeby kvalifikovanym elektrikafem.

* Spravné uzemnény (elektricky) v souladu s mistnimi pfedpisy.
» Pfipojeny k napajecimu body spravné velikosti a opatfen pojistkou podle nasledujici tabulky.

POZOR!
PouZivejte napajeci zdroj pro svafovani v souladu s pfislusnymi mistnimi a statnimi pfedpisy.

A\ UPOZORNENI! )
Odpoijte vstupni napajeni a zabezpecte je pomoci postupl ,Zamknuti“ / ,Oznaceni“. PRED
vyjmutim pojistek vstupu napajeni se ujistéte, Ze je odpojovac vstupniho napajeni zamknuty
(zamknuti/oznaceni) v poloze ,Otevieno®. Pfipojeni/odpojeni musi provadét kompetentni
osoby.

1. Typovy Stitek

0447 978 001 -1 - © ESAB AB 2023



4 INSTALACE

4.4 Doporucené velikosti pojistek a kabelU

VAROVANI!

V pfipadé nedodrzeni nasledujicich doporuceni priivodce pro elektroservis je pravdépodobny
uraz elektrickym proudem nebo riziko pozaru. Tato doporuéeni jsou uréena pro vyhrazeny
vedlejSi obvod odpovidajici jmenovitému vystupu a pracovnimu cyklu napajeciho zdroje pro
svarovani.

230 V AC, 50-60 Hz
230 VAC

Vstupni proud pfi maximalnim vystupu 28 A

Napajeci napéti

Maximalni doporu¢ena jmenovita hodnota pojistky* nebo
jistice 25A
*Pojistka s €asovou prodlevou

Maximalni doporu¢ena jmenovita hodnota pojistky nebo jisti¢e 320A
Minimalni doporucena velikost kabelu 2,08 mmz2 (14 AWG)
Maximalni doporu¢ené prodlouzeni kabelu 100 m (325 stop)
Minimalni doporuéena velikost uzemnovaciho vodi¢e 2,08 mmz2 (14 AWG)

Napajeni z elektrickych generatort

Napajeci zdroj Ize napajet z riiznych typl generator(i. AvSak nékteré generatory nemusi poskytovat
vykon dostatecny pro spravnou funkci napajeciho zdroje pro svarovani. Doporucuji se generatory

s automatickou regulaci napéti (AVR) nebo ekvivalentnim &i lepSim typem regulace, se jmenovitym
vykonem 9 kW.
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5 OBSLUHA

Obecnévbezpeénostni nastaveni tykajici se manipulace se zafizenim naleznete v kapitole
BEZPECNOST této prirucky. Dakladné si ji prectéte, nez zacnete zarizeni pouzivat!

POZOR!
Pfi pfesunovani zafizeni pouzivejte drzadlo uréené k tomuto Uc€elu. Nikdy netahejte za kabely.

VAROVANI!
Otacejici soucasti mohou zpusobit uraz, davejte pozor.

,@f
P70

A VAROVANI!

Nebezpedéi urazu elektrickym proudem! BEhem provozu se nedotykejte obrobku ani svafovaci
hlavy!

A VAROVANI!
Ujistéte se, Zze postranni panely jsou za provozu zaviené.

A VAROVANI!
Utazenim pojistné matice civky zabrarnite jejimu sklouznuti z naboje.
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5 OBSLUHA

5.1 Pripojeni

1. Tlacitko (pfistup do nabidky) 7. Spinac hofaku a zasuvka ovladani civky

2. Tlagitko (navrat do pfedchozi nabidky) 8. Kladna svorka elektrody (+)

3. Tlagitko kodéru (nastaveni parametrt 9. Pf¥ipojeni hofaku GMAW a civkové pistole
a navigace na displeji)

4. Kodér (nastaveni parametr(i) 10. Sitovy napajeci kabel

5. Zaporna svorka elektrody (-) 11. Sitovy vypina¢, ON/OFF

6. Kabel pro zménu polarity 12. Pfivod plynu

5.2 Kabelové pfipojeni — svar, navrat a zména

polarity
Napajeci zdroj ma dva vystupy pro pfipojeni svafovaciho a zpétného kabelu: zapornou [-] svorku (5)
a kladnou [+] svorku (8), viz Cast 5.1 "Pfipojeni”, strana 14.

Synergicky a manualni rezim GMAW - piné Synergicky a manualni rezim GMAW - draty
draty FCAW

Confirm polarity
change

Confirm polarity
change

/"ﬁk
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5 OBSLUHA

Tyé (SMAW) Live GTAW

Confirm polarity
change

\
% Q

Kabel pro zménu polarity se pouziva k vybéru spravné polarity pro vystup svaru. Spravna polarita je
uréena vodi¢em, ktery byl vybran k dokon&eni svaru. SlouZi ke konfiguraci stroje pro provoz s kladnou
vlozkou elektrody a zajisténi kabelu pro zménu polarity na kladné [+] svorce a zpétného vodie na
zaporné [-] svorce. Ujistéte se, zda jsou v8echna spojeni pevné utaZzena. Upevnéte pracovni svorku

k obrobku na ¢istém misté bez nedistot.

Upevnéte pracovni svorku k obrobku na Cistém misté bez necistot.

POZOR!
U nékterych drat se doporucuje pouzit zapornou polaritu, napfiklad u dratd s vlastni
ochranou tavidla. Viz doporuceni vyrobce drat(.

5.3 Schéma podavace dratu

—_

Zavadéni dratu / profukovani 3. Civka dratu
2. Mechanismus podavace dratu

54 Pripojeni MXL 201 k centralnimu adaptéru

1) Zkontrolujte, zda je spravné nasazena vodici vioZka dratu.
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5 OBSLUHA

2) Zasunte centralni zastrcku do odpovidajici zasuvky na napajecim zdroji a pevné utahnéte matici
adaptéru, aby byla zajisténa.

3) Zatazenim za koaxialni kabel hofaku se ujistéte, ze jsou centralni adaptér a odpovidajici zasuvka
spravné pfipojeny. Pohyb by nemél byt mozny.

VAROVANI!
Je nutné odpojit sitové napdjeni.

1. Zasuvka horaku

5.5 Vlozeni a vyména dratu

Zarizeni Rogue EMP 190 Ize pouZzit s veIiko§t|' civky 100 mm (4 palce) a 200 mm (8 palcl). Vhodné
rozméry pro kazdy typ dratu najdete v &asti Cast 3 "Technické udaje", strana 8.

A VAROVANI!
Neumistujte ani nedrZte hofak blizko oblieje, rukou ani téla, protoZe by mohlo dojit k Urazu.

A VAROVANI!
Pfed vyménou nebo instalaci jakychkoli sou€asti se ujistéte, Ze je napdjeni vypnuté.

A VAROVANI!
Pfi vymeéné civky dratu hrozi riziko rozdrceni! Pfi vkladani svafovaciho dratu mezi podavaci
kladky nepouzivejte ochranné rukavice.

1) Otevrete bocni dvifka na civce.
2) Uvolnéte rameno pfitlaéné kladky posunutim upinaciho Sroubu (1).
3) Zvednéte rameno pfitlacné kladky (2).

4) Pomoci podavace svarovaciho dratu GMAW ze spodni ¢asti civky protahnéte drat elektrody
vstupnim voditkem (3) mezi valecky, vystupnim voditkem a do hofaku GMAW. Ujistéte se, Ze je
drat zarovnan se spravnou drazkou v podavaci kladce.
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5 OBSLUHA

5) Znovu zajistéte rameno pfitlacné kladky a upinacim Sroubem pro napéti dratu nastavte tlak, je-li to
tieba.

6) S kabelem hofaku GMAW pfiméfené narovnanym protahnéte drat horakem GMAW, a to stisknutim
tlaCitka zavedeni dratu nebo spoustéciho spinace.

7) Zavfete boéni dvifka na civce.
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5 OBSLUHA

5.5.1 Svarovani s hlinikovym dratem

POZOR!
Ujistéte se,vie se pouziva sprévn):/ pgdavaé nebo pfitlacné kladky. Dalsi informace naleznete
v kapitole Cast 11.3 "SPOTREBNI DILY", strana 40.

POZOR!

Nezapomerite pouzit ve svarovacim hofaku spravnou kontaktni Spi¢ku pro pouzity priimér
dratu. Hofak je vybaven kontaktni $pi¢kou pro drat 0,030 palce. (0,8 mm). Pokud pouzivate
jiny prameér, je nutné vymeénit kontaktni $pi¢ku a podavaci kladku. Vlozka dratu nainstalovana
v hofaku se doporucuje pro svafovani se Zzeleznymi a nerezovymi draty.

K zaijisténi nejlepSich vysledk( svarovani hliniku pomoci MXL 210 pouzijte teflonovou viozku
a podavaci kladku s drazkou a udrzujte trubku hofaku v co nejpfiméjsi poloze.

Chcete-li svafovat hlinikovym dratem, k dosazeni co nejlepsich vysledkd pouzijte volitelnou civkovou
pistoli. Spravné nastaveni naleznete v navodu k pouziti civkového pistole.

5.5.2 Montaz civky 12,5 libry (priumér 8 palcti) diameter)

Pro montaz civky o hmotnosti 12,5 libry (priimér 8 palcu) sestavte soucasti v pofadi uvedeném na
obrazku nize. Pfi instalaci civky dratu postupuijte podle nize uvedenych krok.

12.51b (8") 0 B
Wire Spool D)
Alignment Pin 1

Flat Washer
Flat Washer Small Hole

Small Hole

Spring
Small Hole Plastic

Spool Hub Retaining Nut
Retention Nut

1. Demontujte plastovou pfidrznou matici.

2. Umistéte civku s dratem na naboj tak, aby se drat odvijel ze spodni &asti civky, kdyz se civka otaci
proti sméru hodinovych ruci¢ek. Dbejte na to, aby byl vyrovnavaci kolik civky na naboji zarovnan
s odpovidajicim otvorem v civce dratu.

3. Nasadte zpét plastovou pfidrznou matici tak, aby tésné pfiléhala k civce dratu.

0447 978 001 -18 - © ESAB AB 2023
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5.5.3 Montaz civky 2 libry (primér 4 palce) diameter)

Pro montaz civky o hmotnosti 2 libry (prdmér 4 palce) sestavte soucasti v pofadi uvedeném na
obrazku nize. P¥i instalaci civky dratu postupujte podle nize uvedenych kroku.

21b (4" i
Wire( S;)>oo| Fiber Washer

Sprinfg
Spool Hub SmallHole

| \
@Y

®
\ 10 mm Spacer
Flat Washer -2r9e Hole

Flat Washer Small Hole
Small Hole

1. Demontujte plastovou pfidrznou matici.

— =

—=

2. Umistéte civku s dratem na naboj tak, aby se drat odvijel ze spodni &asti civky, kdyZ se civka otaci
proti sméru hodinovych ruci¢ek. Dbejte na to, aby byl vyrovnavaci kolik civky na naboji zarovnan

s odpovidajicim otvorem v civce dratu.

3. Nasadte zpét plastovou pFidrznou matici tak, aby tésné pfiléhala k civce dratu.

5.6 Nastaveni tlaku podavace dratu

o
Ey"“""'
3

Obrazek A

Obrazek B

Zacnéte tim, Ze se pfesvédCite, zda se drat volné pohybuje ve vodici vloZzce. Potom nastavte tlak

pfitlacnych kladek zavadéce dratu. Je dullezité, aby tlak nebyl pfilis velky.

Chcete-li zkontrolovat, zda je zavadéci tlak spravné nastaven, mizete vytahnout drat opfeny o

izolovany pfedmét, napf. kus dfeva.

Kdyz budete drzet svafovaci hotak pfibl. 5 mm (0,2 palce) od kusu dieva (obrazek A), zavadéci

valeCky by mély klouzat.

Kdyz budete drzet svafovaci hofak pfibl. 50 mm (2 palce) od kusu dfeva, mél by se drat vysunout a

ohnout (obrazek B).

Naboj civky s dratem je vybaven tfeci brzdou, ktera se nastavuje b&éhem vyroby pro optimalni brzdéni.
Pokud je to povaZovano za nezbytné, sefizeni Ize provést ota&enim Sroubu utahovaného prsty uvnitf
otevieného konce naboje ve sméru hodinovych ruciCek, aby se utahla brzda. Vysledkem spravného
nastaveni je takové, kdy obvod civky dratu nebude pokraCovat dale nez 3—-5 mm (1/8 palce az

3/16 palce) po uvolnéni spousté. Drat elektrody by mél byt provéSeny, aniZ by se uvolnil z civky dratu.
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5 OBSLUHA

UPOZORNENI!
Nadmeérné napnuti brzdy zplsobi rychlé opotfebeni mechanickych ¢asti podavace dratu,
prehrati elektrickych soucasti a pfipadné i vétsi vyskyt zpétného horeni kontaktni Spicky.

5.7 Vymeéna podavaci kladky / pritlaéné kladky

Standardné se dodavaiji tfi podavaci kladky s dvojitou drazkou. Vyménite podavaci kladku tak, aby
odpovidala praméru dratu s plnicim kovem.

POZOR!
Davejte pozor, abyste neztratili kli¢ umistény na hfideli hnaciho motoru. Aby zafizeni
fungovalo spravng, tento kli¢ musi byt na svém misté a zarovnany s podavaci kladkou.

1) Oteviete bocni dvifka na civce.

2) Uvolnéte rameno pfitlaéné kladky posunutim upinaciho Sroubu.

3) Zvednéte rameno pfitlacné kladky.

4) OdSroubujte pfidrzny Sroub podavaci kladky ota¢enim proti sméru hodinovych rucicek.
5) Vyménte podavaci kladku.

6) ZaSroubujte pfidrzny Sroub podavaci kladky ota¢enim po sméru hodinovych rucicek.
7) Zajistéte rameno pfitlacné kladky a upinaci Sroub pohonu dratu.

8) Zavrete bo&ni dvitka na civce.

POZOR!
Vizualni indikace na Celni strané hnaciho valce oznacuje primér drazky na vnéjsi strané
hnaciho valce a drazku, ktera se pouziva pro zvoleny priimér dratu.

®e

5.8  Ochranny plyn

Volba vhodného ochranného plynu je zavisla na materialu. Mé&kka ocel se obvykle svafuje se
smésnym plynem (Ar + CO2) nebo se 100% oxidem uhli¢itym (CO,). Nerezovou ocel Ize svafovat se
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smésnym plynem (Ar + CO,). Hlinik Ize svafovat argonovym plynem (AR) a kifemikovy bronz Ize
svarovat s pouzitim Cistého argonu (AR) nebo smési (Ar + O5).

5.9 Pracovni cyklus

Zafizeni Rogue EMP 210 PRO ma vystup svarovaciho proudu 210 A pfi 25% pracovnim cyklu
(230 V). Pri prekroceni pracovniho cyklu bude napajeci zdroj ochranén samoresetovacim
termostatem.

Pfiklad: Pokud napajeci zdroj pracuje pfi 25% pracovnim cyklu, zajisti jmenovity proud po dobu
maximalné 2,5 minut v kazdém 10minutovém intervalu. Ve zbyvajicim ¢ase 7,5 minuty se musi
napajeci zdroj nechat vychladnout.

Vi
NS

, 25%

2,5 minuty 7,5 minuty

Lze vybrat jinou kombinaci pracovniho cyklu a svafovaciho proudu.
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6 UZIVATELSKE ROZHRANI

Obecna Ivoezpeénostni nastaveni tykajici se manipulace se zafizenim naleznete v kapitole
»BEZPECNOST* této pfriru¢ky. Obecné informace o provozu naleznete v kapitole ,,OBSLUHA“
této prirucky. Dikladné si obé kapitoly prectéte, nez zacnete zarizeni pouzivat.

Po dokoné&eni vykonu se v uzivatelském rozhrani zobrazi hlavni nabidka.

6.1 Domovska obrazovka

1. Nastaveni napéti (kodér)

2. Nastaveni rychlosti podavani dratu,
prochazeni nabidky a vybér (tlaitko kodéru)

3. Tlagitko Menu — stisknutim otevfete nabidku

4. Tlacgitko Zpét — stisknutim se vratite zpét

5. Zobrazeni — obrazovka Home (Domi)

a) Zobrazeni napéti

b) Zobrazeni rychlosti podavani dratu
c) Prehled nastaveni stroje

d) Zobrazeni synergické konfigurace

6.2 Navigace

1. Levé tlagitko kodéru — pouziva se k Upravé napéti v synergickém rezimu GMAW nebo k nastaveni
napéti v manualnim rezimu GMAW.
2. Pravé tlagitko kodéru — pouziva se k nastaveni tloustky materialu v synergickém rezimu GMAW
nebo k nastaveni rychlosti podavani dratu v manualnim reZzimu GMAW.
3. Tlagitko Menu — poskytuje pfistup k nabidce systému, ktera umozriuje provést vlastni konfiguraci.
Viz Cast 6.3 "Synergicky rezim GMAW", strana 23 a Cast 6.4 "Manualni rezim GMAW",
strana 23.
4. Tlacitko Zpét — vrati uzivatele na pfedchozi obrazovku v synergickém rezimu GMAW nebo
manualnim rezimu GMAW.
5. UZivatelské zobrazeni — na domovské obrazovce je zobrazeni rozdéleno na &tyfi ¢asti:
a) Leva strana — zobrazuje pfednastavené napéti v synergickém rezimu GMAW i v manualnim
rezimu GMAW a skute¢né napéti pfi svarovani.
b) Prava strana — zobrazuje pfednastavenou tloustku materialu v synergickém rezimu GMAW
a prednastavenou rychlost podavani dratu v ruénim rezimu GMAW. Béhem svarovani se také
zobrazi svafovaci proud.
c) Okrajovy panel — poskytuje uzivateli stru¢ny pfehled nastaveni stroje.
d) Zahlavi — poskytuje uzivateli pfehled vybraného materialu, priméru dratu a typu plynu, ktery byl
vybran v synergickém rezimu.

POZOR!
Po svafovani se na displeji na 10 sekund zobrazi posledni skuteéné parametry svafovani
a doba trvani svaru.
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6.3  Synergicky rezim GMAW

Synergicky rezim GMAW je proces svarovani s konstantnim napétim, pfi kterém jsou napéti a rychlost
podavani ve vzajemném vztahu nastaveném pomoci pfedem stanovenych synergickych dat, coz
zajistuje stabilni vykon oblouku v celém rozsahu dané kombinace dratu a plynu.

Synergicky rezim probiha v rezimech pfenosu zkratu, kulovitych ¢astic a postfikovych kapek.

Vybér procesu

Nastaveni

Informace

Proménné parametry svarovani
Synergické nastaveni

Ulohy

Vybér spoustéce

Nooakwd=

6.4 Manualni rezim GMAW

Manualni rezim GMAW je proces svafovani s konstantnim napétim, pfi kterém jsou napéti a rychlost
podavani dratu nastaveny nezavisle na sobé.

Vybér procesu

Nastaveni

Informace

Proménné parametry svafovani
Dynamika oblouku

Ulohy

Vybér spoustéce

Nooakwd=

Chcete-li vybrat a otevfit nékterou z dlazdic, otolte pravé tlacitko kodéru na poZadovanou dlazdici
a stisknéte kodér. Po zadani uzivatele budou k dispozici rizné moznosti, ze kterych mlzete vybirat.

0447 978 001 -23- © ESAB AB 2023



6 UZIVATELSKE ROZHRANI

1. Process Selection (Vybér procesu) — poskytuje moznost vybéru synergického rezimu GMAW,
manualniho rezimu GMAW, rezimu SMW (MMA) nebo rezimu Live GTAW.

2. Settings (Nastaveni) — poskytuje moznost konfigurovat rlizna nastaveni, ktera mize obsluha na
urovni systému vybrat nebo zobrazit.

Vybér jazyka

Mérna jednotka (palce/mm)

Jas displeje

Aktivace Fazeni uloh (obsluha ma k dispozici vice uloh)
Obnoveni tovarniho nastaveni

O aplikaci (verze softwaru)

POZOR!

Obnoveni tovarniho nastaveni vymaze vSechny vlastni konfigurace a obnovi plvodni
tovarni konfiguraci jednotky. Celkova doba oblouku nebude odstranéna ani resetovana na
tovarni konfiguraci.

3. Information (Informace) — poskytuje moznost konfigurovat rizna nastaveni, ktera mize vybrat
nebo zobrazit obsluha na urovni systému.

Spotfebni a nahradni dily
Prislusenstvi

Plnici kovy

VSeobecna udrzba
Uzivatelska pfirucka

4. Weld Variables (Proménné parametry svafovani) — poskytuje moznost nastavit specifické
proménné svafovani, které mohou zlepsit vysledky svafovani.

Arc dynamics (Dynamika oblouku) — slouzi k nastaveni intenzity svafovaciho oblouku.
Nastaveni ovladani dolniho oblouku zjemni oblouk s mensim rozstfikem svard a lepSim
navihéenim svarové kaluze. Vys$Si nastaveni ovladani oblouku poskytuje silnéjSi hnaci oblouk,
ktery mGze zvysit pranik svaru. Rozsah nastaveni -9 az +9 A.

Preflow time (Doba proudéni pfed zapalenim) — timto se reguluje doba, po kterou proudi
ochranny plyn pfed zapalenim oblouku. Rozsah nastaveni 0,0 az 5,0 s.

Creep start (Pomaly start) — podava drat nizsi rychlosti, nez je pfednastavena rychlost podavani
dratu, dokud se nedostane do elektrického kontaktu s obrobkem a nepfejde na pfednastavenou
rychlost podavani dratu. Nastavte jako procento pfednastavené rychlosti podavani dratu.
Burnback time (Doba zpétného hofeni) — to je prodleva mezi Easem, kdy se zaCne lamat drat,
a Casem, kdy napdjeci zdroj vypne svafovaci napéti. Rozsah nastaveni 0,01 az 0,35 s.

Pfilis kratkd doba dohofivani ma za nasledek vysunuti delSiho kusu dratu po dokon&eni
svarovani, coz znamena riziko, Ze drat uvizne v tuhnouci svarové lazni. P¥ili§ dlouha doba
dohofivani ma za nasledek vysunuti kratS§iho kusu dratu se zvySenym rizikem, Ze drat dohofi
zpét ke kontaktni Spicce.

Postflow time (Dofuk plynu) — dofuk plynu reguluje dobu, po kterou proudi ochranny plyn po
zhasnuti oblouku. Rozsah nastaveni 0,0 az 10,0 s.

5. Rezimy GMAW:
a) Synergicky rezim GMAW:

Synergic settings (Synergické nastaveni) — umoznuje uzivateli konfigurovat stroj pro konkrétni
typ dratu, priimér dratu a kombinaci plynu. Tim se optimalizuji parametry svafovani od minimaini
po maximalni tloustku materialu, kterou stroj nebo proces dokaze svarovat.

POZOR!
V nize uvedeném pfikladu se pouziva mékka ocel (Fe). K dispozici jsou i jiné kombinace.
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/ SYNERGIC SETTINGS

/ SYNERGIC SETTINGS

0.6 0.8
(0.023”) (0.030”)

/ SYNERGIC SETTINGS

CO»
Ar + 18% CO»
Ar + 25% COy

b) Rucni rezim GMAW:
Arc dynamics (Dynamika oblouku) — tato moznost se pouziva k nastaveni intenzity svafovaciho
oblouku. Nastaveni ovladani dolniho oblouku zjemni oblouk s mensim rozstfikem svara a lepSim
navihéenim svarové kaluze. Vy38Si nastaveni ovladani oblouku poskytuje siln&jSi hnaci oblouk,
ktery mGze zvysSit pranik svaru. Rozsah nastaveni -9 az +9 A.
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6. Jobs (Ulohy) — poskytuje uZivateli moznost snadno uloZit a vyvolat konkrétni podminky svarovani,
které se Casto pouzivaji.

* To create Jobs (Vytvareni uloh) — tato moznost je nutna ke stanoveni specifickych parametr(
svarovani, které jsou pozadovany v synergickém nebo manualnim rezimu.

» To save Jobs (Ukladani uloh) — nejprve je tfeba vytvofit parametry svarovani. Oteviete nabidku
a vyberte dlazdici Jobs (Ulohy). Pro kazdé nastaveni procesu Ize vytvotit 10 jednotlivych tloh.
Pomoci tlaCitka kodéru vyberte poZadované Cislo ulohy. Pokud je vybrano Cislo poZzadované
ulohy, stisknéte a podrzte kodér po dobu 2 sekund. Uloha je nyni uloZena.

Stanovené parametry se zobrazi na dlazdici Ulohy a stanou se aktivni tlohou. Cislo Glohy se
zobrazi na domovské obrazovce.

+ To delete Jobs (Odstrariovani tloh) — oteviete nabidku a vyberte dlazdici Ulohy. Pomoci tlagitka
kodéru vyberte pozadované &islo ulohy. Po vybéru Cisla pozadované ulohy stisknéte a podrzte
tlagitko Zpé&t po dobu 5 sekund. Uloha je nyni odstranéna.

» Trigger Job Call (Spusténi volani Ulohy) — umoznuje uzivateli spoustét mezi predem
naprogramovanymi tlohami b&éhem svarfovani. Pfed pouzitim funkce musi byt stanoveny
jednotlivé ulohy.

V Casti Setting Tile (Nastaveni dlazdice) zapnéte moznost Trigger Job Call (Spusténi volani
ulohy). V této nabidce vyberte moznost 1 a 2 nebo 1, 2 a 3 v zavislosti na poctu uloh, které chce
uzivatel vybrat.
Umozruje uzivateli spoustét/prepinat mezi ulohami 1 a 2 nebo ulohami 1, 2 a 3 pomoci
spoustéce béhem svarovani.
Funkce spusténi volani ulohy jsou k dispozici pouze v konfiguraci spoustéce 4T.

7. Trigger Selection (Vybér spoustéce) — poskytuje uzivateli moznost ovladat funkci spoustéce.

* Dva zdvihy
Se dvéma zdvihy zaéne proudit plyn pfed zapalenim oblouku stisknutim spoustéciho spinace
svafovaciho hofaku, je-li funkce aktivni. Potom za€ne svafovani. Po uvolnéni spousté hofaku se
svafovani UplIné zastavi a spusti se dofuk plynu, je-li funkce aktivni.

«  Ctyfi zdvihy
Se 4 zdvihy za¢ne proudit plyn pfi stisknuti spoustéciho spinace svafovaciho hofaku a po jeho
uvolnéni zaéne podavani dratu. Proces svafovani pokraduje, dokud znovu nestisknete spoust
hofaku; podavani dratu a svafovani se zastavi. Po uvolnéni spousté hofaku se spusti proud
plynu po zhasnuti.

* Rezim Spot
Funkce Spot umoziuje uZivateli nastavit specifickou délku doby svafovani pfi kazdém stisknuti
spousté hofdku. Rozsah nastaveni je 0—10,0 sekund.

* Rezim Stitch (Stehové svarovani)

Funkce stehového svafovani umoZznuje uzivateli nastavit dva nezavislé ¢asy, dobu sesiti a dobu
setrvani. Tyto ¢asy se budou opakovat, dokud bude stisknuta spoust’ hofaku. Rozsah nastaveni:
Doba sesiti 0,0-10,0 s, doba setrvani 0,0-10,0 s
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6 UZIVATELSKE ROZHRANI

6.5 Rezim svarovani SMAW (MMA)

Manualni rezim GMAW je proces svafovani s konstantnim napétim, pfi kterém jsou napéti a rychlost
podavani dratu nastaveny nezavisle na sobé.

Vybér procesu
Nastaveni
Informace

Typ elektrody
Dalkové
Ulohy

Horky start
Sila oblouku

NGO RN~

Process Selection (Vybér procesu) — viz Cast 6.4 "Manualni rezim GMAW", strana 23.

Settings (Nastaveni) — viz Cast 6.4 "Manualni rezim GMAW", strana 23.

Information (Informace) — viz Cast 6.4 "Manualni rezim GMAW", strana 23.

Electrode type (Typ elektrody) — umozriuje uzivateli zvolit celulézové (6010) nebo zakladni/rutilové

elektrody (vétsina ostatnich). Tim se uréi typ charakteristiky oblouku, ktery je nejvhodnéjsi pro

spusténi daného typu elektrody.

5. Remote (Dalkové ovladani) — pfi sparovani s dalkovym ruénim ovladatem MMA-4 Ize v misté
svarovani zvysit nebo snizit proud/ampéry.

6. Jobs (Ulohy) — viz Cast 6.4 "Manualni rezim GMAW", strana 23.

7. Hot start (Horky start) — fidi mnozZstvi dodateéného proudu pfi zahdjeni oblouku, aby se elektroda
nelepila k obrobku a zabranilo se studenému startu na zaatku svaru. Zvyste hodnotu horkého
startu, pokud mate potiZze se zapalenim oblouku, nebo hodnotu horkého startu snizte, kdyz se
elektroda na zagatku svaru jevi jako pfili§ zafiva. (Rozsah 0-10).

8. Arc force (Sila oblouku) — uréuje mnozstvi dodate€ného proudu v ampérech, kdyZ je oblouk kratsi.

Zvyste procentualni hodnotu sily oblouku pfi svafovani na tésném nebo Uuzkém svaru nebo snizte

procentualni hodnotu sily oblouku pfi svafovani normalniho svarového spoje. (Rozsah 0-10).

PobnN=

6.6 Rezim Live GTAW

Svarovani GTAW tavi kov obrobku, oblouk se spousti z netavici wolframové elektrody. Svarova lazen
a elektroda jsou chranéné ochrannym plynem.

o 1. Vybér procesu
2. Nastaveni
T T 3. Informace
4. Dalkové
L 5. Ulohy

Process
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6 UZIVATELSKE ROZHRANI

PonN=

svarovani zvysit nebo snizit proud/ampéry.
5. Jobs (Ulohy) — viz Cast 6.4 "Manualni rezim GMAW", strana 23.

6.7 Ikona referenc¢niho pruvodce

Process Selection (Vybér procesu) — viz Cast 6.4 "Manualini rezZim GMAW", strana 23.
Settings (Nastaveni) — viz Cast 6.4 "Manualni rezim GMAW", strana 23.

Information (Informace) — viz Cast 6.4 "Manualni rezim GMAW", strana 23.

Remote (Dalkové ovladani) — pfi sparovani s noznim ovladatem TWECO TIG Ize v misté

Manualni rezim

Synergicky rezim

GMAW Z%sm GMAW
Tyé §t Rezim LIVE GTAW
lT 2T, Spusténi I I 4T, Pridrzeni /
2 T zapnuto/vypnuto 4T uzamknuti spoustéce

3

Dynamika oblouku

Sila oblouku

Pfi tyCovém svarovani
jde o zvysSeni ampér,
pokud se zkrati délka
oblouku, aby se sniZilo
nebo uplné odstranilo
zamrznuti svafovaci
elektrody ve svafovaci
kaluZi.

Synergické nastaveni

Proménné parametry
svarovani

Horky start

ZvySeni ampéru pfi

z&sahu elektrody, aby Informace

se zabranilo ulpivani.
a Ulohy Dalkové
¢ Nastaveni Bodové svarovani
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6 UZIVATELSKE ROZHRANI

dratu

'

| >

%‘/’ Typ elektrody Napéti

A Ampéry Rychlost podavani
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7 SERVIS

POZOR!
Pravidelna udrzba je dulezita pro bezpecny a spolehlivy provoz.

A UPOZORNENI!
Opravy a elektrické prace musi provadét autorizovany servisni technik ESAB. PouZivejte
pouze originalni nahradni dily ESAB.

A UPOZORNENI!
VSechny zaruky dodavatele ztraceji platnost, pokud se zakaznik v pribéhu zaruéni doby
pokusi sam opravit jakékoli chyby produktu.

A VAROVANI!
Pfi Cisténi a udrzbé se musi odpaijit sitové napajeni.

POZOR!
V naroénych prasnych podminkach provadéjte udrzbu Castsji.

Pfed kazdym pouzitim — ujistéte se, ze:

* Vyrobek a kabely nejsou poskozeny.
» tryska je Cistd a nepodkozena.

71 Pravidelna udrzba

Plan udrzby za normalnich podminek. Pfed kazdym pouzitim vybaveni zkontrolujte.

Interval Oblast vyzadujici udrzbu

Vizualni kontrola regulatoru a Vizualni kontrola spotfebniho
tlaku materialu hofaku

T )

Vizualné zkontrolujte té&lo hofaku | Vizualné zkontrolujte kabely a
a spotfebni material vodice. V pfipadé potfeby
provedte vymeénu.

Kazdé pouziti

Kazdy tyden
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Interval

Oblast vyzadujici udrzbu

Kazdé 3 mésice

Vyménte vSechny podkozené

dily

zdroje

Kazdych 6 mésicl

odstranil veSkeré nahromadéné necistoty a prach z interiéru. To
muze byt nutné provadét ¢asteji, pokud je zafizeni provozovano

v podminkach mimoradného znecisténi.
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7 SERVIS

7.2 Udrzba napajeciho zdroje a podavaée dratu
Obecné uznavanou praxi je provadét Cisténi napajeciho zdroje pfi kazdé vyméné civky dratu.

VAROVANI!

Pfi ¢isténi méjte vZdy nasazeny ochranné rukavice a ochranné bryle.
Postup Cisténi napajeciho zdroje a podavace dratu:
1) Odpojte napajeci zdroj od pfivodni napajeci zasuvky.

2) Otevrete boCni dvitka civky a uvolnéte napéti z pfitlacné kladky ota€enim upinaciho Sroubu (1)
proti sméru hodinovych ruciek a poté zatahnéte smérem k sobé.

3) Vyjméte horak, drat a civku dratu.

4) Pomoci nizkotlaké suché vzduchové hadice vy istéte vnitfek napajeciho zdroje a mfizky sani
a vystupu vzduchu napajeciho zdroje.

5) Zkontrolujte, zda neni opotfebené vstupni voditko dratu (4), hnacivvélec (3) a vstup hofélfu §2).
Pokud je néktera polozka opotfebena, ihned ji vyménte. Viz ¢ast Cast 11.3 "SPOTREBNI DILY",
strana 40, kde jsou uvedeny informace o objednavani nahradnich dilu.

6) Podavaci kladku (3) vyjméte a ocistéte ji mékkym karta¢em. Pfitlacnou kladku pfipojenou
k mechanismu podavace dratu ocistéte mékkym kartacem.
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7.3  Udrzba horaku a vlozky

Postup Cisténi horaku a vlozky:

1) Odpojte napajeci zdroj od pfivodni napajeci zasuvky.

2) Otevrete bo¢ni dvifka civky a uvolnéte napéti z pfitlaéné kladky ota¢enim upinaciho Sroubu proti
smeéru hodinovych ruci¢ek a poté zatahnéte smérem k sobé.

3) Vyjméte dréat a civku.
4) Vyjméte hofak z napajeciho zdroje a vyjméte kontaktni Spi¢ku a hubici.

5) Vlozku vycistéte profouknutim nizkotlakym stlacéenym vzduchem pres konec vliozky, ktery je
namontovany nejblize k napajecimu zdroiji.

6) Namontujte zpét kontaktni Spi¢ku a hubici.

0447 978 001 -33- © ESAB AB 2023



8 CHYBOVE KODY

8 CHYBOVE KODY

Chybové kddy se pouZivaji k signalizaci vzniklych poruch v zafizeni. Chyby jsou signalizovany textem
~Error, po némz nasleduje Cislo chybového kdédu zobrazené na displeji.

8.1

Popisy kodu chyb

NizZe jsou uvedeny chybové kody, které mlze uzivatel zpracovat. Pokud se zobrazi jakykoli jiny
chybovy kéd, obratte se na autorizovaného servisniho technika spole¢nosti ESAB.

Chybové Nazev Zobrazeni |Popis Opatieni
koédy informaci
002 Zkrat spousté Error 002 | DoSlo k poruSe hofaku Uvolnéte spoust.
Zkrat nebo 8kolikového
spousté konektoru.

205 Podpéti Error 205 | Produkt zjistil, Ze vstupni | Ujistéte se, Ze sitové
sitového Mains power | sitové napajeni je mimo |napajeni odpovida
napajeni under specifikace produktu. specifikacim produktu.

voltage

205 Prepéti Error 205 | Produkt zjistil, Ze vstupni | Ujistéte se, Ze sitové
sitového Mains power | sitové napajeni je mimo |napajeni odpovida
napajeni over voltage | specifikace produktu. specifikacim produktu.

206 Nadmérna Error 206 | Jednotka se pfehfala Pockejte, az teplota

teplota Nadmérna a vypnula, aby ji mohl klesne.
teplota ventilator ochladit.
Svarovani Ize obnovit po
vychladnuti jednotky.

215 Kontrola Error 215 TyCova elektroda uvizla |Uviznutou tyCovou

uviznuti . na obrobku. Chcete-li elektrodu odlomte.
Nadméma okracovat ve svarovani
(rezim STICK) teplota poxrac an,
vymazte zkrat a vypnéte
a znovu zapnéte
zarizeni.
215 Kontrola Error 215 Wolframova elektroda Uviznutou wolframovou
uviznuti . uvizla na obrobku. elektrodu odlomte.
Nadmérna . .
Chcete-li pokracovat ve
(GTAW) teplota L N
svarovani, vymazte zkrat
a vypnéte a znovu
zapnéte zafizeni.
216 Nadproud Error 216 Vystupni proud prekrogil | Snizte nastaveni
. . konstrukéni maximum. a obnovte svafovani.
Pfekrocen
vystupni
proud

216 Zkrat na Error 216 Béhem aktivace vystupu | Odstrarite zkrat.

vystupu Zkrat na byl zjistén zkrat.
vystupu
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9 RESENi PROBLEMU

Nez si vyzadate pomoc autorizovaného servisniho technika, provedte tyto kontroly.

Druh zavady

Néapravné opatieni

Poréznost ve svarovacim
kovu

Zkontrolujte, zda neni lahev s plynem prazdna.

Zkontrolujte, zda neni zavieny regulator plynu.

Zkontrolujte, zda vstupni plynova hadice neunika nebo neni
zablokovana.

Zkontrolujte, zda je pfipojeny spravny plyn a zda se pouziva spravny
prutok plynu.

Udrzujte minimalni vzdalenost mezi tryskou hofaku GMAW a
obrobkem.

Nepracujte v prostorach, kde je ¢asto pravan, ktery by rozptyloval
ochranny plyn.

Pfed svarovanim se ujistéte, Ze je obrobek Cisty a neni na ném olej
ani mazivo.

Problémy pfi podavani dratu

Ujistéte se, Ze je spravné nastaveni brzda civky s dratem.

Ujistéte se, Ze je podavaci kladka spravné velka a neni opotfebovana.

Ujistéte se, Ze je na kladkach podavacée nastaven spravny tlak.

Ujistéte se, Ze se pouziva kontaktni Spi¢ka a Ze neni opotfebovana.

Ujistéte se, Ze velikost a typ vloZky odpovida dratu.

Ujistéte se, Ze vlozka neni ohnuta, aby nezplsobovala tfeni mezi
vlozkou a dratem.

Problémy se svafovanim
GMAW (MIG)

Ujistéte se, Ze je hofak pfipojeny se spravnou polaritou.

Vymérite kontaktni Spi¢ku, pokud ma uvniti znamky oblouku, které
zpUsobuji nadmérné tazeni dratu.

Ujistéte se, ze se pouziva spravny ochranny plyn, pratok plynu,
napéti, svafovaci proud, rychlost podavani a uhel hofaku MIG.

Ujistéte se, Ze ma pracovni drat spravny kontakt s obrobkem.

Z&kladni problémy se
svafovanim SMAW (MMA)

Ujistéte se, Ze pouzivate spravnou polaritu. Drzak elektrody se
obvykle pfipojuje ke kladnému pélu a pracovni drat k zapornému polu.

Problémy se svafovanim
GTAW (TIG)

Ujistéte se, Ze je hofak GTAW pfipojeny k napajecimu zdroiji:

Pfipojte hofak GTAW k zaporné [-] svafovaci svorce a pfipojte
zemnici svarovaci kabel ke kladné [+] svafovaci svorce.

Pro svafovani GTAW pouzivejte pouze 100% argonovy plyn.

Ujistéte se, Ze je k tlakové lahvi pfipojen pratokomér nebo regulator.

Ujistéte se, Ze je plynové potrubi pro hofak GTAW pfipojeno
k vystupnimu konektoru plynu na pfedni strané napdjeciho zdroje.

Ujistéte se, Ze ma pracovni svorka spravny kontakt s obrobkem.

Ujistéte se, Ze je napdjeci zdroj zapnuty a je zvolen proces svafovani
GTAW.

Ujistéte se, Ze jsou vSechna pfipojeni utésnéna a neunikaji.
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Druh zavady Néapravné opatieni

Bez napajeni / Bez oblouku | Zkontrolujte, zda je ZAPNUTY vypinaé sitového napéjeni.

Zkontrolujte, zda displej neukazuje chybu teploty.

Zkontrolujte, zda nevypadl systémovy jistic.

Zkontrolujte spravnost pfipojeni vstupniho napajeni, svafovaciho
kabelu a zpétného kabelu.

Zkontrolujte, zda je nastavena spravna hodnota proudu.

Zkontrolujte, zda vstupni napajeni pouziva pojistky.

Casto se aktivuje ochrana Ujistéte se, Zze neprekraCujete doporug:eny pracovni cyklus pro
proti pfehrati svarovaci proud, ktery pouzivate. VizCast .

Ujistéte se, Ze nejsou ucpané vzduchoveé vstupy.
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10 OBJEDNAVANiIi NAHRADNICH DIiLU

UPOZORNENI!
Opravy a elektrické prace musi provadét autorizovany servisni technik ESAB. PouzZivejte
pouze origindlni nahradni dily ESAB.

Zarizeni Rogue EMP 210 PRO je navrzeno a testovano v souladu s mezinarodnimi normami IEC/EN
60974-1 a IEC/EN 60974-1 tfida A. Po dokonceni servisni prace nebo opravy je povinnosti osoby
provadéjici praci zajistit, aby produkt stale splfoval pozadavky norem uvedenych vyse.

Nahradni dily a spotfebni dily si mizete objednat u nejblizSiho prodejce spolecnosti ESAB, viz
webové stranky esab.com. Pfi objednavani uvedte typ vyrobku, sériové Cislo, oznaceni a Cislo
nahradniho dilu podle seznamu nahradnich dil{. To usnadni expedici a zajisti spravnost dodavky.

Seznam nahradnich dilG je obsazen v samostatném dokumentu, ktery Ize stahnout z Internetu:
www.esab.com.
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PRILOHA

OBJEDNACI C

ISLA

Ordering number

Denomination

Type

Notes

0700 301 092

Power source with wire feeder

Rogue EMP 210 PRO

EU

Technicka dokumentace je k dispozici prostfednictvim Internetu na strankach www.esab.com
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PRILOHA

SPOTREBNI DILY

Objednaci cislo Oznaceni Primeéry dratu
Podavaci kladky

0367556001 Podavac pro tvar V 0,62 0,8 mm

0367556002 Podavac s drazkou ve tvaru V.~ 0,8/1,0 mm

0367556003 Podavac s drazkou ve tvaru V 1,0a1,2mm

0367556004 Podavac s drazkou ve tvaru U 1,0/1,2 mm

0349312497 Hnaci valec, vroubkovana 0,9-1,2 mm
drazka tvaru V

0558102928 Voditko dratu, vstupni

0558102929 Voditko dratu, vystupni

0558102930 Kli¢ na hfideli hnaciho motoru

0447 978 001 -40 - © ESAB AB 2023




PRILOHA

PRISLUSENSTVI

0460 330 880 Vozik se 2 koleCky s drzakem valce

0700 025 220 MXL 201, Euro konektor, 3 m

0700 025 221 MXL 201, Euro konektor, 4 m

0349 312 105 Plynova hadice, 4,5 m

0700 006 901 Pracovni svorka se sadou vodi¢a, 3 m, 16 mmz2, 35-50 OKC
0700, 006, 900 Drzak elektrod se sadou vodi¢d, 3 m, 16 mm2, 35-50 OKC
0700, 500, 084 MMA 4, dalkovy ovlada¢ , 10 m

W4014450 Nozni ovlada¢ TIG, 4,5 m, 8kolikovy konektor
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