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EU DECLARATION OF CONFORMITY

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

Type of equipment
Arc welding power source

Type designation

Rogue EM 180 from serial number HA324 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 Goteborg, 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

EUreg. no. 2019/1794 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.

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\»\logl Mw\io v })L\
Gothenburg Bartosz Kutarba C E
2023-07-26 Global Director Light Industrial Products

Welding and Plasma
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1 SAKERHET

1 SAKERHET

1.1 Anvandning av symboler

Genomgaende i handboken: Betyder Obs! Var uppmarksam!

® VARNING!
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.

OBSERVERA!
Innebar fara som kan leda till mindre allvarlig personskada.

> B P

VARNING!
Innan anvandning, I&s och férstd denna bruksanvisning och fol]
alla etiketter, arbetsgivarens sakerhetsrutiner och L J

sakerhetsdatablad (SDS).

1.2  Sadkerhetsatgarder

Det @r 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 fdljas.

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 obehdoriga 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.

0447 979 001 -4 - © ESAB AB 2023



1 SAKERHET

4. Personlig skyddsutrustning
* Anvand alltid rekommenderad personlig skyddsutrustning, sd som skyddsglasdgon, flamsakra
klader och skyddshandskar.
» Barinte I6st sittande persedlar, sd som halsdukar, skarp och ringar, eftersom sadana kan fastna
och orsaka brannskador.
5. Allmanna forsiktighetsatgarder
+ Se till att aterledarkabeln ar ordentligt ansluten.
+ Arbete pa hégspanningsutrustning far endast utforas av behorig elektriker.
+ Nodvandig eldslackningsutrustning skall finnas Iatt tillganglig pa val anvisad plats
+ Smorjning och underhall av svetsutrustningen far inte utféras under drift.

Om utrustad med ESAB-kylare

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

* Se kapitlet "TILLBEHOR” i bruksanvisningen fér information om bestallning.

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

:'i ELEKTRISK STOT - Kan déda
- e

* Installera och jorda utrustningen enligt handboken.

* ROr ej stromférande delar eller elektroder med bara hander eller med vat
skyddsutrustning.

+ Isolera dig fran arbetet och marken.

+ Se till att din arbetsstallning ar saker

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT - Kan vara hilsoskadliga

$ » Svetsare med pacemaker bor radfraga sin lakare innan svetsning genomférs. EMF
:?.', ) \ kan stbra vissa pacemakers.

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

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

o Anslut arbetskabeln till arbetsstycket sa nara det omrade som skall svetsas som
mojligt.

ROK OCH GASER - Kan vara hilsoskadliga

* Undvik att ha huvudet i svetsroken.
* Anvand ventilation, utsug vid bagen eller bada delarna for att féra bort angor och
gaser fran din andningszon och det allmanna omradet.

LJUSBAGAR - Kan skada 6gonen och ge brinnskador pa huden

Q « Skydda 6gonen och kroppen. Anvand alltid korrekt svetsskdrm med skyddsglas av
ratt filtreringsgrad och bar alltid skyddsklader.

» Skydda omkringstdende personer med hjalp av lampliga skarmar eller draperier.

BULLER - Kan ge horselskador

Skydda éronen. Anvand hdérselkapor eller annat [ampligt horselskydd.

|a'i\\

=
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1 SAKERHET

RORLIGA DELAR - Kan orsaka skador

» Hall alla dérrar, 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 stédnga 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 rorliga delar.

A
ko) Q)
&

BRANDFARA

=== .« Gnistor (’svetsloppor’) kan orsaka brand. Verifiera att det inte finns nagra brannbara
material i narheten.
* Anvand inte pa slutna behallare.

HET YTA - delar kan orsaka brannskador

* Vidror inte delar med bara hander.
» Lat utrustningen svalna av innan du arbetar med den.

* Anvand lampliga verktyg och/eller isolerade svetshandskar nar du hanterar heta
delar for att undvika brannskador.

p),
i

&

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

A OBSERVERA!
Denna produkt ar avsedd endast for bagsvetsning.

A VARNING!
Anvand inte stromkallan for att tina frusna ror.

OBSERVERA!

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

OBSERVERA!
Lamna in elektroniska utrustningar till
atervinningsanlaggning!

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 lamnas till

atervinningsanlaggning. _

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

For mer information, kontakta narmaste 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.

0447 979 001 -6 - © ESAB AB 2023



2 INLEDNING

2 INLEDNING

Rogue EM 180 PRO &r ett fristdende enfassvetssystem som kan anvandas for GMAW-svetsning
(MIG).

2.1 Utrustning

Rogue EM 180 PRO levereras med:

* Svetsstromkalla

« MXL 201, euro, 3 m

* Gasslang, 4 m

» kabelsats med fastklamma, 3 m, 16 mm2, 35-50 OKC
* OK Aristo Rod 12.50, 0,8 mm, 1 kg

« tillsatsmetall, Goldrox, 1 kg, 2,5 x 350 mm
* Matarrulle, 0,6/0,8 mm V

« Matarrulle, 0,8/1,0 mm V

* matarrulle, 1,0/1,2 mm, VK

» elektrodhallare, 3 m, 16 mmz2, 35-50 OKC
* Bruksanvisning

» Sakerhetsinstruktion

0447 979 001 -7 - © ESAB AB 2023



3 TEKNISKA DATA

3 TEKNISKA DATA

Rogue EM 180

Utspanning

230V, 1~50/60 Hz

Primarstrom

Imax for GMAW (MIG) 23A
Imax for SMAW (MMA) 21A
lesf for GMAW (MIG) 11,5A
less for SMAW (MMA) 11,0A
Tomgangseffekt i energisparlage 20W

Instdllningsomrade

GMAW 30A/15,5V — 180 A/23 V
SMAW 10 A/20,4 V — 150 A/26 V
Tillaten belastning for GMAW
25 % intermittensfaktor 180 A/23 V
60 % intermittensfaktor 116 A/19,8 V
100 % intermittensfaktor 90 A/18,5V
Tillaten belastning for SMAW
25 % intermittensfaktor 150 A/26 V
60 % intermittensfaktor 97 A/23,9V
100 % intermittensfaktor 75 Al23V
Effektfaktor vid maxstrom
GMAW 0,8
SMAW 0,8
Verkningsgrad vid maxstrém
GMAW 82,7%
SMAW 82,7%
Tomgangsspanning Uy max 78V
Arbetstemperatur -10 till +40 °C
Transporttemperatur -20 till +55 °C
Konstant ljudtryck vid tomgang <66 dB
Hastighetsintervall for tradmatning 2-16,5 m/minut
Bobinstorlek 100 mm

200 mm
Traddimension
GMAW 0,6-0,8 mm
FCAW 0,8-0,9 mm

Maximal materialtjocklek

Mjukt stal

24 ga: 0,5-10 mm

0447 979 001

© ESAB AB 2023



3 TEKNISKA DATA

Rogue EM 180
Aluminium 16 ga: 1,5-10 mm
Mattl x b x h 590 x 220 x 385 mm (23,2 x 8,7 x 15,2 tum)
Vikt 16,9 kg (37,3 Ibs)
Kapslingsklass IP 23S
Anvindningsklass

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 féremal eller vatten.

Utrustning markt IP23S ar avsedd for inom- och utomhusbruk, men ska inte anvandas i nederbérd.

Anvandningsklass
Symbolen innebar att stromkallan ar avsedd fér anvandning i utrymmen med forhojd elfara.

0447 979 001 -9- © ESAB AB 2023



4 INSTALLATION

4 INSTALLATION

Installationen ska utforas av professionell installator.

A OBSERVERA!
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.

A OBSERVERA!
Avlagsna allt forpackningsmaterial fore anvandning. Blockera inte luftventilerna pa
stromkallans fram- eller baksida.

4.1 Placering

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

A. Minst 200 mm
B. Minst 200 mm

4.2 Lyftanvisning

Strémkallan kan lyftas i dess handtag.

0447 979 001 -10 - © ESAB AB 2023



4 INSTALLATION

A VARNING!
Sakra utrustningen mot oavsiktlig
rorelse. Detta &r sarskilt viktigt pa >10°
ojamnt eller lutande underlag.

4.3 Natmatning

Matningsspanningen ska vara 120 V + 15 %. For 14g matningsspanning kan leda till daliga
svetsprestanda. Foér hdg svetsningsspanning leder till att komponenterna dverhettas och eventuellt
maskinhaveri. Kontakta en elfirma for mer information om typen av elektriska tjanster som erbjuds, hur
man gora korrekta anslutningar och inspektions som kravs.

Svetsstromkallan méaste vara:

» Korrekt installerad av en certifierad elektriker, vid behov.
» Korrekt jordad (elektriskt) enligt lokala bestdmmelser.
» Ansluten till eluttag och sakring av ratt storlek enligt nedanstaende tabell.

OBSERVERA!

Koppla ifran ingéende stréom och se till att man I&ser/marker med varningsskylt. Se till att
ingaende stromforsorjning ar last (Iast/markt med varningsskylt) i dppet Iage INNAN du tar bort
ingaende strommens sakringar. Anslutning/urkoppling ska utforas av behorig person.

OBSERVERA!
Anslut stromkallan enligt gallande lokala och nationella foreskrifter.

1. Markplat med anslutningsdata.

0447 979 001 -1 - © ESAB AB 2023



4 INSTALLATION

4.4 Rekommenderade storlekar pa sakringar och
kablar

A VARNING!
Det forekommer risk for elstot eller brandfara om féljande rekommendationer i guiden for
elservice inte foljs. Dessa rekommendationer ar avsedda for en viss grenkrets med en storlek
som ar anpassad for stromkallans markeffekt och intermittensfaktor.

230V, 1 ~ 50/60 Hz

Matningsspanning 230 VAC
Natstromforbrukning vid maximal uteffekt 23A
Maximal rekommenderad kapacitet pa sakring* eller kretsbrytare 05 A

* Tidsfordrojningssakring

Maximal rekommenderad sakring for kretsbrytarens markeffekt 32,0A
Minimal rekommenderad kabelstorlek 2,5 mm2 (14 AWG)
Maximal rekommenderad langd pa forlangningskabel 100 m (325 ft)
Minimal rekommenderad storlek pa jordledare 2,5 mm2

Stromforsorjning fran generatorer

Stromkallan kan stromforsorjas fran olika typer av generatorer. Vissa generatorer kan emellertid inte
l[dmna tillracklig effekt for att svetskraftkallan ska fungera ordentligt. Generatorer med
spanningsreglering av typ AVR (Automatic Voltage Regulation) eller med likvardig eller battre
regleringstyp, med markeffekt pa 7 kW, rekommenderas.

0447 979 001 -12 - © ESAB AB 2023



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

Allminna sikerhetsregler fér 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.

VARNING!
Roterande delar kan orsaka personskada — iaktta forsiktighet.

‘@r
2

A VARNING!
Risk for elektrisk stot! Vidror inte arbetsstycket eller svetspistolens brannarhuvud under
pagaende svetsning.

A VARNING!
Se till att sidoluckorna ar stangda under drift.

A VARNING!
Dra at bobinens lasmutter for att forhindra att den glider av navet.

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

0447 979 001 -13 - © ESAB AB 2023



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.1 Anslutningar

—_

Tryckknapp — ljusbagsdynamik och 7. Kontrolluttag for pistolavtryckare och spolpistol
avtryckarkontroll
2. Vred —justera tradmatningshastigheten och 8. Polaritetsvaxlingskabel
valj svetsvariabler
3. Vred — justera spanningskontrollen och valj 9. Minusterminal (-) for elektroder
svetsvariabler
Tryckknapp — svetsvariabler 10. Strémbrytare, AV/PA
Anslutning for GMAW-brannare och spolpistol 11. Gasinlopp
Plusterminal (+) for elektroder

oo h

5.2 Kabelanslutning — vaxla svets, retur och
polaritet

Strémkallan har tva utgangsbultar for anslutning av svets- och aterledarkabel: minusterminal (-) fér
elektroder (9) och plusterminal (+) for elektroder (6).

Polaritetsvaxlingskabeln anvands for att valja ratt polaritet for svetsutgangen. Korrekt polaritet
bestadms av den valda traden for att slutféra svetsningen. Satt i och fast polaritetsvaxlingskabeln i den
positiva [+] plinten och aterledarkabeln i den negativa [-] plinten 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.

OBSERVERA!
For vissa tradar rekommenderar vi att du anvander negativ polaritet, till exempel till
sjalvskyddande pulverfylld rortrad. Se tradtillverkarens rekommendation.

0447 979 001 -14 - © ESAB AB 2023



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.3 Skiss over drivsystem

1. Kalltradsmatning/gasspolning 3. Tradspole
2. Tradmatningsmekanism

5.4 Montera MXL 201 med mittadapter

1) Kontrollera att tradledaren ar korrekt ditsatt.
2) Satt in mittkontakten i uttaget pa nataggregatet och dra at adaptermuttern ordentligt.

3) Kontrollera att mittadaptern ar ordentligt ansluten till uttaget genom att dra i pistolkoaxialkabeln.
Det far inte finnas nagon rorelse.

0447 979 001 -15 - © ESAB AB 2023



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

1. Lucka till tradmatningsfack 3. Fjarruttag
2. Pistoluttag

VARNING!
Du maste koppla ifran stromforsérjningen.

1. Bréannaruttag

0447 979 001 -16 - © ESAB AB 2023



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.5 Forain och byta trad

Du kan anvanda Rogue EM 180 med bobinstorleken 100 och 200 mm. Information om lampliga
traddimensioner for olika tradtyper finns i kapitlet "TEKNISKA DATA”.

A VARNING!
Undvik att lagga brannaren nara eller riktad mot ansiktet, hdnderna eller kroppen eftersom det
kan leda till personskada.

A VARNING!
Klamrisk vid byte av bobin! Anvand inte skyddshandskar vid itrddning av svetstrad mellan
matarrullarna.

1) Oppna spolens sidolucka.
2) Frigor tryckrullearmen genom att vrida spannskruven mot dig (1).
3) Lyft upp tryckrullens arm (2).

4) Nar MIG-svetstraden matas underifran spolen, ska du fora elektrodtraden genom inloppsledaren
(3), mellan rullarna, genom utloppsledaren och in i MIG-brannaren. Se till att traden ar i linje med
ratt spar i drivrullen.

5) Sakra tryckrullens arm och spannskruven for traddrivningen igen och justera trycket vid behov.

6) Nar GMAW-pistolen ar nagorlunda rak matar du trdden genom den genom att trycka pa
kalltradsmatningsknappen eller avtryckaren.

7) Stang spolens sidolucka.

0447 979 001 -17 - © ESAB AB 2023



5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.5.1 Svetsning med aluminiumtrad

OBSERVERA!
Sakerstall att korrekt matning/tryckrullar anvands. Mer information finns i kapitlet
"SLITDELAR”.

OBSERVERA!

Se till att anvanda korrekt kontaktmunstycke i brannaren for traddimensionen som anvands.
Svetspistolen ar férsedd med en kontaktspets for 0,8 mm trad. Om du anvander en annan
diameter maste du byta kontaktmunstycke och drivrulle. Tradledaren som sitter i brannaren
rekommenderas for svetsning med Fe- och SS-tradar.

For basta resultat nar du svetsar aluminium med MXL 210 anvander du teflonledare och drivrulle med
U-spar och haller pistolroret sa rakt som maijligt.

Om du vill kan du anvanda en spolpistol for basta resultat vid svetsning med aluminiumtrad.
Konfigurationsinformation finns i instruktionshandboken fér spolpistoler.
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.5.2 Montera spolen pa 5,67 kg (203 mm i diameter)

For att montera en spolen pa 5,67 kg (203 mm i diameter) ska du montera delarna i den ordning som
visas i figuren nedan. Folj stegen nedan for att montera tradspolen.

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

Flat Washer
Flat Washer Small Hole

Small Hole

Dy
Spring \
Small Hole Plastic

Spool Hub Retaining Nut
Retention Nut

1. Ta bort fastmuttern av plast.

2. Placera tradspolen pa navet och montera den sa att traden matas ut fran botten av spolen nar
spolen roterar moturs. Se till att passa in spolens inriktningsstift pa navet med motsvarande hal i
tradspolen.

3. Satt tillbaka fastmuttern av plast tills den sitter tatt mot tradspolen.

5.5.3 Montera spolen pa 0,91 kg (101,5 mm i diameter)

For att montera en spole pa 0,91 kg (101,5 mm i diameter) ska du montera delarna i den ordning som
visas i figuren nedan. Folj stegen nedan for att montera tradspolen.

[] 0 “
210 (4" i i g
Wire( 2 ;)>oo| Fiber Washer J —
Sprin \ N o

Spool Hub Smalngole
Retention Nut \
\ _Q®

© \ /@&\

10 mm Spacer

Flat Washer ~Large Hole .
Flat Washer Small Hole =
Small Hole 9
0)
S

1. Ta bort fastmuttern av plast.

2. Placera tradspolen pa navet och montera den sa att traden matas ut fran botten av spolen nar
spolen roterar moturs. Se till att passa in spolens inriktningsstift pa navet med motsvarande hal i
tradspolen.

3. Satt tillbaka fastmuttern av plast tills den sitter tatt mot tradspolen.
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.6 Instéllning av tradmatningstryck

Bild A Bild B

Kontrollera forst att traden I6per mjukt genom tradledaren. Stall darefter in matarverkets tryckrullar.
Trycket far inte vara fér hogt.

For att kontrollera att ratt trddmatningstryck ar installt kan du mata ut trad mot ett isolerande
foremal, till exempel ett trablock.

Nar du haller brannaren cirka 5 mm fran trablocket (bild A) ska matarrullarna réra sig.

Om du haller brannaren cirka 50 mm fran tréblocket ska trdd matas ut och bdja sig (bild B).

Tradspolens nav har en friktionsbroms som justeras under tillverkningen for optimal bromsning. Om
det ar nddvandigt kan justering géras genom att vrida fastskruven inuti navets éppna ande medurs for
att dra &t bromsen. Korrekt justering leder till att tradspolens omkrets fortsatter med hoégst 3—5 mm
efter att avtryckaren slappts. Elektrodtraden ska vara slak men inte lossna fran tradspolen.

OBSERVERA!
Overspéanning av bromsen orsakar snabbt slitage pa mekaniska tradmatardelar, dverhettning
av elektriska komponenter och majlig forekomst av fler kontaktmunstycken med efterbrinning.

5.7 Byte av matnings-/tryckrullar

En matarrulle med dubbelspar medfdljer som standard Byt matarrullen fér att matcha
tillsatsmaterialets traddiameter.

1) Oppna spolens sidolucka.

2) Frigor tryckrullearmen genom att lyfta spannskruven.

3) Lyft tryckrullens arm.

4) Avlagsna matarrullens fastskruv genom att vrida den moturs.
5) Byt matarrulle.

6) Dra at matarrullens fastskruv genom att vrida den medurs.
7) Fast tryckrullens arm och traddrivningens spannskruv.

8) Stang spolens sidolucka.

OBSERVERA!
Visuell indikering pa drivrullens yta visar diametern pa sparet pa utsidan av drivrullen och
sparet som anvands for den valda traddiametern.

OBSERVERA!

Tappa inte bort den kil som sitter i drivmotoraxeln. Den maste sitta pa ratt plats och i linje
med halet i drivrullen for att det ska fungera.
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5 DRIFT OCH HANDHAVANDE

5.8 Skyddsgas

Valet av lamplig skyddsgas beror pa materialet. Vanligtvis svetsas kolstal med blandgas (Ar + CO5,)
eller 100 % koldioxid (CO,). Rostfritt stal kan svetsas med blandgas (Ar + CO3). Aluminium kan
svetsas med argongas (Ar) och kiselbrons kan svetsas med ren argongas (Ar) eller (Ar + O»).

5.9 Intermittensfaktor

Rogue EM 180 har svetsstromsuteffekt pa 180 A vid intermittensfaktorn 25 % (230 V). En
sjalvaterstallande termostat skyddar stromkallan om intermittensfaktorn overskrids.

Om strémkallan arbetar vid en intermittensfaktor pa 25% kommer den att tillhandahalla nominell
stromstyrka i hégst 2,5 minuter for varje 10-minutersperiod. Stromkallan maste svalna under
aterstaende 7,5 minuter.

M

3 minuter 7 minuter

Det gar att véalja en annan kombination av intermittensfaktor och svetsstrom.
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6 ANVANDARGRANSSNITT

6 ANVANDARGRANSSNITT

Allminna sikerhetsregler fér 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.

Allman information om drift aterfinns i kapitlet "DRIFT” i denna handbok. Den som ska
anvanda utrustningen ska ha last och till fullo forstatt hela detta avsnitt.

6.1 Extern installningspanel

1. Vred 1 — justera spanningen och val; 8.
svetsvariabler

2. Vred 2 — justera tradmatningshastigheten och 9.
valj svetsvariabler

3. Tryckknapp 2 — valj ljusbagsdynamik och 10.
avtryckarlage

4. Hoger skarm — visar materialtjocklek eller 11.
forinstalld tradmatningshastighet,
avtryckarlage, ljusbagsdynamikvarde och
svetsvariabelvarden

5. Indikatorlampa for ljusbagsdynamik — tand nar 12.
du har valt funktionen

6. Indikatorlampa for avtryckarlage — tand nar du 13.
har valt funktionen

7. Overtemperaturindikator

0447 979 001

-22.

Indikatorlampa for spolpistol — tand nar du har
anslutit ledarna for spolpistolsavtryckaren
Indikatorlampa fér MIG — tand nar du har valt
den processen

Indikatorlampa fér MIG Synergic — tand nar du
har valt den processen. Anvands tillsammans
med Synergic-mandverpanelen
Indikatorlampa fér MMA — téand nar du har valt
den processen

Vanster skarm — visar forinstalld spanning och
olika svetsvariabler
Tryckknapp 1 — valj olika svetsvariabler
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6 ANVANDARGRANSSNITT

6.2 Svetsvariabler

Sa har far du tillgang till svetsvariablerna:

» Hallin tryckknapp 1 (13) i tva sekunder.
* Anvand vred 1 (1) till att valja den svetsvariabel du vill justera.
* Anvand vred 2 (2) till att justera vardet.

Forstromning
Forstrdmning anger hur lang tid skyddsgasen ska stromma innan ljusbagen tands.
Installningsintervall: 0,0-5,0 s.

Creep start (RIN) (krypstart)

Mata traden med lagre tradmatningshastighet an den férinstallda tills traden far elektrisk kontakt med
arbetsstycket och tradmatningshastigheten évergar till den forinstéllda. Anges som en procentandel av
den forinstéllda trédmatningshastigheten.

Burnback (B-B) (efterbrinning)
Efterbrinning ar tidsférdréjningen mellan tidpunkten nar traden borjar bromsas tills svetsuteffekten
avaktiveras i stromkallan.

For kort efterbrinntid leder till Iangt tradutstick efter avslutad svetsning, vilket medfér risk for att traden
fastnar i smaltbadet nar detta stelnar.

For lang efterbrinningstid ger kortare utstick och ékar risken for att traden branner tillbaka in i
kontaktspetsen.

Efterstromning
Anger hur lang tid skyddsgasen strommar efter att ljusbagen har slackts. Instaliningsintervall:
0,0-10,0 s.

6.3 Valj Ljusbagsdynamik och Avtryckare

Sa har far du tillgang till svetsvariablerna:

» Hallin tryckknapp 2 (3) i tva sekunder.
* Anvand vred 1 (1) till att valja Avtryckare eller Ljusbagsdynamik.
* Anvand vred 2 (2) till att justera vardet.

2-takt
Vid 2-takt startar eventuell gasférstromning nar svetspistolens avtryckare trycks in. Darefter startar
svetsmetoden. Nar kontakten slapps upp avbryts svetsningen och eventuell gasefterstrémning startar.

4-takt

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

Bagdynamik

Anvands till att justera intensiteten pa ljusbagen. Lagre installningar fér styrning av ljusbagen gor
ljusbagen mjukare med mindre svetssprut och ger battre vatning av smaltbadet. Hogre
ljusbagsstyrningsinstallningar innebar mer drivande ljusbage, vilket kan 6ka svetsintrangningen.
Installningsintervall: -9 till +9.
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6 ANVANDARGRANSSNITT

6.4 Synergic-manoverpanel

@ Fe

@ CrNi

® AlMg

@ AlSi

@ FCW-Rutile
@ CuSi

@ Self-shielded

Ar <5% CO2

Ar 25% CO2

Ar <2%02

[}
[}
[}
@ Ar18%CO2
[}
[ )
o

-No gas-

©zzza |

©

1. Knapp for val av material 3. Knapp for val av gas
2. Knapp for diameterval

Knapp for val av material
Anvands till att valja den typ av trad du ska svetsa med for optimala svetsningsegenskaper.

Knapp for diameterval
Anvands till att valja diametern pa den installerade traden.

Knapp for val av gas
Anvands till att valja den gastyp som ar ansluten till utrustningen pa Synergic-mandverpanelen.

6.5 Knapp for kalltradsmatning och gasspolning

J

1. Knapp for kalltrédsmatning och gasspolning

Kalltradsmatning anvands till att mata trad utan nagon svetsspanning. Traden matas sa lange
knappen halls intryckt. Den har funktionen ar endast aktiv for MIG Synergic- och
MIG-anvandningsomraden. 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 pa gasspolningsknappen eller tills du trycker pa den igen. Gasspolning utférs utan
spanning och tradmatning. Den har funktionen ar endast aktiv for MIG Synergic- och
MIG-anvandningsomraden.
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6 ANVANDARGRANSSNITT

6.6 Referensguide for ikoner

&

MIG Manual 'SYN MIG Synergic
MMA JLE A Overtemperaturindika

tor

2-takt, avtryckare
Pa/Av

4T, hallllas
avtryckaren

Spolpistol

Tradmatningshastighe
t

v
Ljusbagsdynamik /77 /) Materialtjocklek
P
Spéanning Strom (A)
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7 UNDERHALL

7 UNDERHALL

A VARNING!
Natmatningen maste vara frankopplad vid rengéring och underhall.

A OBSERVERA!
Endast personer som har lampliga elkunskaper (behorig personal) far avlagsna
skyddsplatarna.

A OBSERVERA!
Produkten omfattas av tillverkarens garanti. Alla forsok av icke-auktoriserade servicecenter
eller personal att reparera produkten kommer att upphava garantin.

OBSERVERA!
Regelbundet underhall ar viktigt for tillforlitlig och saker drift.

OBSERVERA!
Utfér underhall oftare under valdigt dammiga férhallanden.

Kontrollera foljande innan anvandning:

¢ Produkten och kablarna ar oskadade.
¢ Brannaren ar ren och oskadad.

71 Rutinmassigt underhall

Underhallsschema under normala driftsférhallanden. Kontrollera utrustningen fére varje anvandning.

Intervall Omrade att underhalla

Visuell kontroll av regulator och | Visuell kontroll av brannarens

Varje anvandning

tryck slitdelar
Varje vecka
@KA % &
IS

Inspektera brannarkroppen och | Visuell kontroll av kablar och
slitdelarna visuellt ledningar Byt ut vid behov
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7 UNDERHALL

Intervall Omrade att underhalla

Var 3:e manad

Avlagsna alla trasiga delar

Var 6:e manad

==
Ta med enheten till en auktoriserad tjansteleverantér for att

avlagsna ansamlad smuts och damm fran insidan. Detta kan
behdva goras oftare under extremt smutsiga forhallanden.
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7 UNDERHALL

7.2 Underhall stromkalla och tradmataren

Allman praxis ar att utfdra rengoring av stromkallan varje gang en tradbobin byts ut.

VARNING!
Anvand alltid skyddshandskar och skyddsglaségon vid rengoring.

Rengoringsforfarande for stromkalla och tradmatare:

1) Koppla bort strémkallan fran eluttaget.

2) Oppna spolens sidolucka och lossa pé tryckrullens spanning genom att vrida spannskruven (1)
moturs och flytta den utat.

3) Avlagsna brannaren, traden och tradbobinen.

4) Anvand ett torrt luftrér med lagt tryck for att rengdra stromkallans insida och stromkallans
luftinlopps- och luftutloppsgaller.

5) Kontrollera slitage pa tradinloppsledaren (4), drivrullen (3) och brannarinloppet (2). Om nagot ar
slitet ska det omedelbart bytas ut. Information om bestallning av reservdelar finns i bilagan
"SLITDELAR”.

6) Avlagsna och rengdr matarrullen (3) med en mjuk borste. Rengdr tryckrullen som ar ansluten till
tradmatarmekanismen med en mjuk borste.
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7 UNDERHALL

7.3  Underhall av brannare och ledare
Rengoringsforfarande for brannare och ledare:
1) Koppla bort stromkallan fran natmatningen.

2) Oppna spolens sidolucka och lossa pé tryckrullens spanning genom att vrida spannskruven (1)
moturs och flytta den utat.

3) Avlagsna traden och tradbobinen.
4) Ta bort brannaren fran strémkallan och avlagsna kontaktmunstycket och munstycket.

5) Rengor ledaren genom att blasa torr tryckluft med Iagt tryck genom anden pa ledaren som
monterades narmast stromkallan.

6) Satt tillbaka kontaktmunstycket och munstycket.
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8 FELKODER

8 FELKODER

Felkoden anvands for att pavisa att det har uppstatt ett fel i utrustningen. Fel indikeras med texten
"Error” (fel) foljt av felkodsnummer pa displayen.

8.1

Felkodsbeskrivning

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

Felkoder Titel Information | Beskrivning Atgard
pa displayen

002 Kortsluten Error 002 | Det ar fel pa brannaren | Slapp avtryckaren.

avtryckare eller den 8-poliga
kontakten.
205 Underspanning Error 205 | Produkten har Se till att natmatningen
i elnatet identifierat att ligger inom det omrade
inkommande natmatning | som anges i
ligger utanfor produktspecifikationen.
produktspecifikationerna.

205 Overspanning i Error 205 | Produkten har Se till att natmatningen

elnatet identifierat att ligger inom det omrade
inkommande natmatning | som anges i
ligger utanfor produktspecifikationen.
produktspecifikationerna.

206 For hdg Error 206 | Enheten har dverhettats |Vanta tills temperaturen

temperatur och stangts av sa att har sjunkit.
flakten kan kyla ner den.
Svetsningen kan
aterupptas nar enheten
har svalnat.
215 Kontroll av om Fel 215 Elektroden sitter fast pa | Bryt av svetselektroden
elektroder har arbetsstycket. Ta bort som sitter fast.
fastnat (STICK) kortslutningstillstandet
och sla av och pa
strommen for att
ateruppta svetsningen.

216 Overstrom Error 216 Utgangsstromstyrkan Minska installningarna
har éverskridit och ateruppta
anordningens 6vre svetsningen.
grans.

216 Kortslutning i Error 216 Kortslutning har Ta bort

utgang identifierats under kortslutningstillstandet.
utgangsaktivering.
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9 FELSOKNING

Utfor kontrollatgarderna nedan innan auktoriserad servicepersonal tillkallas.

Problem

Atgard

Porositeten i svetsgodset

Kontrollera att gasflaskan inte ar tom.

Kontrollera att gasregleringen inte ar stangd.

Kontrollera att gasens inloppsslang inte lacker eller ar igensatt.

Kontrollera att korrekt gas ar ansluten och att korrekt gasflode
anvands.

Minimera avstandet mellan MIG-brannarens munstycke och
arbetsstycket.

Arbeta inte i omraden dar vinddrag férekommer, eftersom det kan
driva bort skyddsgasen.

Kontrollera innan svetsning att arbetsstycket ar rent och utan olja eller
fett pa ytan.

Problem med tradmatningen

Sakerstall att tradens spolbroms ar korrekt justerad.

Sakerstall att matarrullen ar av ratt storlek och att den inte ar utsliten.

Kontrollera att matarrullarna har korrekt tryck installt.

Sakerstall att ratt kontaktmunstycke anvands och att det inte ar
utslitet.

Sakerstall att ledaren ar av ratt storlek och typ for traden.

Sakerstall att ledaren inte ar bdjd sa att friktion uppstar mellan ledaren
och traden.

Svetsningsproblem med
GMAW (MIG)

Sakerstall att brannaren ar ansluten till korrekt polaritet.

Ersatt kontaktmunstycket om det har bagmarken i halet som orsakar
Overdrivet motstand for traden.

Sakerstall att korrekt skyddsgas, gasfléde, spanning, svetsstrom,
framforingshastighet och brannarvinkel anvands.

Séakerstall att aterledaren kommer ordentligt i kontakt med
arbetsstycket.

Vanliga svetsningsproblem
med SMAW (MMA)

Sakerstall att du anvander korrekt polaritet. Elektrodhallaren ar
vanligtvis ansluten till den positiva polariteten och aterledaren till den
negativa polariteten.

Ingen effekt/ingen bage

Kontrollera att huvudstrémbrytaren ar pa.

Kontrollera om ett temperaturfel visas pa bildskarmen.

Kontrollera om en systembrytare har utldsts.

Kontrollera att nat-, svets- och aterledarkablarna ar korrekt anslutna.

Kontrollera att ratt stromstyrka ar installd.

Kontrollera natsakringarna.

Overhettningsskyddet léser
ut ofta

Sakerstall att du inte overskrider rekommenderad intermittensfaktor
for svetsstrommen du anvander. Se avsnittet “Intermittensfaktor” i
kapitlet "DRIFT OCH HANDHAVANDE”".

Sakerstall att luftinloppen eller -utloppen inte ar igensatta.
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10 RESERVDELSBESTALLNING

OBSERVERA!
Allt reparationsarbete, saval mekaniskt som elektriskt, ska utféras av auktoriserad
ESAB-servicetekniker. Anvand endast ESAB originalreservdelar och -slitdelar.

Rogue EM 180 ar konstruerad och testad enligt de internationella standarderna IEC/EN 60974-1 och
IEC/EN 60974-1 klass A. Efter utford service eller reparation aligger det den eller de personer som
utforde arbetet att forvissa sig om att produkten inte avviker frdn ovan namnda standarder.

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

Reservdelslistan &r ett separat dokument, som kan laddas ned fran var webbplats: www.esab.com.
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BILAGA

BESTALLNINGSNUMMER

Ordering number

Denomination

Type

Notes

0700 301 091

Power source with wire feeder

Rogue EM 180

EU

0447 979 *

Instruction manual

Rogue EM 180

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 som éverensstammer med produkten.

Se handbokens framsida.

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

SLITDELAR

Bestéllningsnummer Benamning Tradstorlekar
Drivrullar

0367 556 001 Matarrulle for V-spar 0,6 och 0,8 mm

0367 556 002 Matarrullens V-spar 0,8/1,0 mm

0367 556 003 Matarrulle med V-spar 1,0 och 1,2

0367 556 004 Matarrullens U-spar 1,0/1,2 mm

0349 312 497 Drivrulle med rafflat VK-spar

0558 102 928

Stdod, inlopp, trad

0558 102 929

Stod, utlopp, trad

0558 102 930

Kil, axel, motor, drivenhet

0447 979 001
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BILAGA

TILLBEHOR

0460 330 880 Vagn, 2-hjulig med cylindersttd

0700 025 220 MXL 201, europeisk anslutning, 3 m

0700 025 221 MXL 201, europeisk anslutning, 4 m

0349 312 105 Gasslang, 4,5 m

0700 006 901 Kabelsats med fastklamma, 3 m, 16 mm2, 35-50 OKC
0700 006 900 Kabelsats med elektrodhallare, 3 m, 16 mm2, 35-50 OKC
0700 500 084 MMA 4, fjiarrmandverdon, 10 m

W4014450 TIG-fotmanoverdon, 4,5 m, 8-stiftskontakt

0447 979 001 -37 - © ESAB AB 2023



A WORLD OF PRODUCTS
AND SOLUTIONS.

o ¢, e i
i g
= 4
0 &

¥ ‘i} 2

Kontaktinformation finns pa http://esab.com
ESAB AB, Lindholmsallén 9, Box 8004, 402 77 Gothenburg, Sweden, Phone +46 (0) 31 50 90 00

manuals.esab.com

Ce€



esab.com
manuals.esab.com

	Innehållsförteckning
	1  SÄKERHET
	1.1  Användning av symboler
	1.2  Säkerhetsåtgärder

	2  INLEDNING
	2.1  Utrustning

	3  TEKNISKA DATA
	4  INSTALLATION
	4.1  Placering
	4.2  Lyftanvisning
	4.3  Nätmatning
	4.4  Rekommenderade storlekar på säkringar och kablar

	5  DRIFT OCH HANDHAVANDE
	5.1  Anslutningar
	5.2  Kabelanslutning – växla svets, retur och polaritet
	5.3  Skiss över drivsystem
	5.4  Montera MXL 201 med mittadapter
	5.5  Föra in och byta tråd
	5.5.1  Svetsning med aluminiumtråd
	5.5.2  Montera spolen på 5,67 kg (203 mm i diameter)
	5.5.3  Montera spolen på 0,91 kg (101,5 mm i diameter)

	5.6  Inställning av trådmatningstryck
	5.7  Byte av matnings-/tryckrullar
	5.8  Skyddsgas
	5.9  Intermittensfaktor

	6  ANVÄNDARGRÄNSSNITT
	6.1  Extern inställningspanel
	6.2  Svetsvariabler
	6.3  Välj Ljusbågsdynamik och Avtryckare
	6.4  Synergic-manöverpanel
	6.5  Knapp för kalltrådsmatning och gasspolning
	6.6  Referensguide för ikoner

	7  UNDERHÅLL
	7.1  Rutinmässigt underhåll
	7.2  Underhåll strömkälla och trådmataren
	7.3  Underhåll av brännare och ledare

	8  FELKODER
	8.1  Felkodsbeskrivning

	9  FELSÖKNING
	10  RESERVDELSBESTÄLLNING
	KRETSSCHEMA
	BESTÄLLNINGSNUMMER
	SLITDELAR
	TILLBEHÖR

