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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 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 nebezpedi, které muize vést ke zranéni osob nebo smrti.

UPOZORNENI!
Oznacuje nebezpeci, které miize 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, bezpeé&nostnimi

pfedpisy zamé&stnavatele a bezpe€nostnimi listy (SDS).

1.2 Bezpeénostni opatieni

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

s takovym zafizenim nebo v jeho blizkosti, dodrZzoval vdechna pfisludna bezpecnostni opatfeni.
Bezpecénostni opatfeni musi vyhovovat poZzadavkim 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 dobie 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 Zadna neopravnéna osoba
* pfi zapaleni oblouku a zahajeni svafovani byly vSechny osoby chranény
3. Pracovisté musi byt:
* vhodné k danému ucelu;
* bez pravanu.
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 3aly, naramky, prsteny atd., které by se mohly zachytit
nebo zplsobit popaleniny

0463 930 301 -6 - © ESAB AB 2026



1 BEZPECNOST

5. Obecna bezpecnostni opatfeni:
* presvédcte se, zda je zpétny vodi€ bezpeéné pfipojen
* praci na vysokonapétovém zarizeni smi provadét pouze kvalifikovany elektrikar
» k dispozici 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 spole¢nosti ESAB.

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

VAROVANI!
Svafovani a fezani obloukem miize byt nebezpecné pro vas i pro jiné osoby. Pfi svafovani
nebo fezani dodrzujte bezpe&nostni opatfeni.

S

N

A

K

=

0463 930 301

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM — miize zpUsobit smrt

* Nainstalujte a uzemnéte jednotku v souladu s navodem k obsluze.

* Nedotykejte se elektrickych dilt pod napétim nebo elektrod nechranénym povrchem
téla, vihkymi rukavicemi &i vihkym odévem

* lzolujte se od zemé a svafovaného pfedmétu.

» Dbejte na bezpecnou pracovni polohu

ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE - mohou byt zdravi nebezpeéna

» Svaredi s kardiostimulatorem se musi pfed svarenim obratit na svého Iékare.
Elektricka a magneticka pole mohou ovliviiovat funkci nékterych kardiostimulatord.

« Elektricka a magneticka pole mohou mit jiné neznamé vlivy na zdravi.

« Je tfeba, aby svafeci 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 svarovani a kabelu.

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

VYPARY A PLYNY — mohou byt zdravi nebezpeéné

* Kryjte si hlavu pfed vypary
» K odstranéni vypar( a plynd z dosahu vaseho dychani a z celého prostoru
pouzivejte ventilaci, odsavani u oblouku &i oboji

OBLOUKOVE ZARENI — miize poranit oéi a spalit kazi

+ Chrarite si odi a télo. Pouzivejte spravny ochranny §tit, bryle s filtraCnimi skly
a ochranny odév
* Osoby nachazejici se v blizkosti chrarite vhodnymi &tity nebo clonami

HLUK - nadmérny hluk miize poskodit sluch

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

-7 - © ESAB AB 2026



1 BEZPECNOST

\@f POHYBLIVE DILY — mohou zpUsobit zranéni
7 « 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 dokon€eni servisu a pfed zatatkem svareni 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, viasy, volné oble€eni
a nastroje.

(S}

I
@F/E NEBEZPECI POZARU
&_ » Jiskry (prskani) mohou zpUsobit pozar. Proto zajistéte, aby v blizkosti nebyly zadné

hoflavé materialy
* Nepouzivat na uzaviené kontejnery.

HORKY POVRCH - dily mohou zpGsobit popaleniny

* Nedotykejte se dild holyma rukama.

» Pfed praci na vybaveni je nechte vychladnout.

* Pro praci s horkymi dily pouZivejte vhodné nastroje nebo izolaéni svareci rukavice,
aby nedoslo k popéleni.

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

UPOZORNENI!
Tento vyrobek je uréen vyhradné k svafovani obloukem.

UPOZORNENI!

Zafizeni tfidy A neni uréeno k pouzivani v obytnych oblastech,

v nichz je elektrické napajeni zajistovano vefejnou,
nizkonapétovou rozvodnou siti. Kvuli ruSeni §ifenému vedenim a
vyzarovanim se mohou v takovych oblastech objevit pfipadné
obtiZze se zaru€enim elektromagnetické kompatibility u zafizeni
tridy A.

POZOR!
Elektronicka zafizeni likvidujte v recyklaénim zafizeni!

V souladu s evropskou smérnici 2012/19/ES o likvidaci
elektrickych a elektronickych zafizeni a jeji implementaci podle
statnich zakond 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 dal$i informace, obratte se na nejblizSiho prodejce
spole¢nosti ESAB.

ESAB nabizi fadu pridavnych zafizeni pro svarovani a osobnich ochrannych prostredku.
Informace pro objednavani vam poskytne vas lokalni prodejce ESAB nebo nase webova
stranka.

0463 930 301 -8- © ESAB AB 2026
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2 uvoD

Modely Rustler EM 280 PRO, EM 350 PRO, EM 350 PRO Synergic, EM 350 PRO MV Synergic,
EM 350Cw PRO Synergic, EM 350C PRO Pulse a EM 350Cw PRO Pulse jsou kompaktni napajeci
zdroje pro svafovani ur€ené pro svafovani plnymi draty, draty s trubi¢kou a svafovani s obalenymi
elektrodami (MIG / MAG / GMAW, FCAW a MMA / SMAW / Stick).

Modely Rustler EM 350Cw PRO Synergic a EM 350Cw PRO Pulse maji integrovanou chladici
jednotku.

Zarizeni ma vestavéna kolecka a drzak plynové lahve, takze jej Ize snadno pfemistovat po pracovisti
a poskytuje lepsi dosah.

Hlavni vlastnosti zafizeni Rustler EM PRO:

* Vysoky vystupni proud a pracovni cyklus

* Snadné a intuitivni nastaveni

* Odolné pouzdro

* Vynikajici charakteristiky oblouku optimalizované pro vétSinu béznych materiall
* Rezim svaifovani MMA / SMAW / TyCové svaiovani

Prislusenstvi spoleénosti ESAB pro tento produkt naleznete v kapitole ,,PRISLUSENSTVI“ toho
navodu.

21 Vybaveni

Napajeci zdroj se dodava s nasledujicim vybavenim:

» ¢erna pryzova plynova hadice 4 m

* 5m zpétny kabel se zemnici krokosvorkou
* Bezpecnostni pokyny

» Stru¢ny navod k pouziti

0463 930 301 -9- © ESAB AB 2026



3 TECHNICKE UDAJE

3 TECHNICKE UDAJE

EM 280C PRO | EM 350C PRO | EM 350 PRO | EM 350C PRO
SYN MV SYN
Sit'ové napéti 400 V +15 %, 3~ 50/60 Hz 400/230 V,
15 %, 3~
50/60 Hz
Sitové napajeni S__ 0,5 MVA
Primarni proud | __
40 A (vstup
230 VAC)
MIG / MAG / GMAW 14 A 20,6 A 20,6 A
20 A (vstup
400 VAC)
33 A (vstup
EOVe 230 VAC
MMA [ SMAW / TyCove 13,5A 20 A 20 A )
400 VAC)
L 25,3 A (vstup
230 VAC)
9A 13A 13A
13 A (vstup
400 VAC)
Rozsah nastaveni
40 A/16 V - 30A/M155V - 30A/M55V - 30A/15,5V —
MIG / MAG / GMAW 280 A/28 V 350A/31,5V 350 A/31,5V 350A/31,5V
MMA / SMAW / TyCové 20 A/20,8 V - 20 A/20,8 V — 20 A/20,8 V - 20 A/20,8 V —
svarovani 250 A/30 V 320 A/32,8 V 320 A/32,8V 320 A/32,8V
Rychlost podavani dratu 1,5-22 m/min
Pripustna zatéz pri MIG / MAG /| GMAW
40% pracovni cyklus 280 A/28 V 350A/31,5V 350A/31,5V 350 A/31,5V
60% zatéZovaci cyklus 229 A/25,5V 286 A/28,3 V 286 A/28,3 V 286 A/28,3 V
100% pracovni cyklus 177 Aj22,9V 222 A/25,1V 222 A/25,1V 222 A/25,1V
Napéti naprazdno 65V 71V 71V 74V
Pripustna zatéz pri pouziti MMA / SMAW / Tyéového svarovani
40% pracovni cyklus 250 A/30 V 320A/32,8V 320 A/32,8V 320A/32,8V
60% zatéZovaci cyklus 204 A/28,2V 262 A/30,5V 262 A/30,5V 262 A/30,5V
100% pracovni cyklus 158 A/26,3 V 203 A/28,1V 203 A/28,1V 203 A/28,1V
Napéti naprazdno 63V 66,6 V 66,6 V 74V
Zdanlivy vykon pfi 14 KVA
maximalnim proudu 9,7 kVA 14 kVA 14 KVA
Aktivni vykon |, pfi
maximalnim proudu 8,7 kW 12,6 kW 12,6 kW 12,6 kW
Uginik pfi maximalnim 0.9
proudu 0,9 0,9 0,9 '
0463 930 301 -10 - © ESAB AB 2026



3 TECHNICKE UDAJE

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

SYN MV SYN

Uginnost pfi maximalnim 89 %

vystupnim vykonu 90 % 89 % 89 % °

Pfll'kon be’z zatl’vilenl' <30W <30W <30W <30W

v Usporném rezimu

Hmotnost 54 kg 57,5 kg 61 kg 63 kg

Doporuéeny generator 12 kW 17 kKW 17 kKW 17 kKW

Provozni teplota

-10 a2 +40 °C (+14 a2 104 °F)

Prepravni teplota

-20 a2 +55 °C (-4 az +131 °F)

Rozméryd x§ xv

977 x 487 x 800 mm

Trida izolace F
Trida kryti IP 23
TFida pouziti

EM 350Cw PRO SYN

Sit'ové napéti

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

Sit'ové napajeni S__ . 0,5 MVA
Primarni proud | __

MIG / MAG / GMAW 20,6 A
MMA / SMAW / Ty&ové svafovani 20A
Lot 13A

Rozsah nastaveni

MIG/MAG 30A/15,5V —-350A/31,5V
MMA 20 A/20,8 V — 320 A/32,8 V
Rychlost podavani dratu 1,5-22 m/min
Pripustna zatéz pri MIG / MAG / GMAW

40% pracovni cyklus 350A/31,5V

60% zatézovaci cyklus 286 A/28,3 V

100% pracovni cyklus 222 A/25,1V
Napéti naprazdno 71V
Pripustna zatéz pfi pouziti MMA / SMAW / Ty€ového svarovani

40% pracovni cyklus 320A/32,8V

60% zatézovaci cyklus 262 A/30,5V

100% pracovni cyklus 203 A/28,1V
Napéti naprazdno 66,6 V

Zdanlivy vykon pfi maximalnim proudu 14 kVA

Aktivni vykon 1, pfi maximalnim proudu 12,6 KW

Uginik pfi maximalnim proudu 0,8

Uginnost pfi maximalnim vystupnim vykonu 85,3 %
0463 930 301 -11 - © ESAB AB 2026



3 TECHNICKE UDAJE

EM 350Cw PRO SYN
PFikon bez zatizeni v usporném rezimu <30 W
Hmotnost 78,5 kg
Doporugeny generator 17 kKW
Provozni teplota -10 az +40 °C (+14 az 104 °F)
Prepravni teplota -20 az +55 °C (-4 az +131 °F)
Chladici vykon 1 kW
Objem chladici kapaliny 1,81
Maximalni pratok 1,9 1 /min
Maximalni tlak 4,5 bar
Rozméry d x § x v 977 x 470 x 1005 mm
Trida izolace F
Trida kryti IP 23
Trida pouziti

EM350C PRO PULSE EM350Cw PRO PULSE

Sit'ové napéti 400 V +15 %, 3~ 50/60 Hz
Sit'ové napajeni S__ . 0,5 MVA

Primarni proud |

MIG / MAG / GMAW 20,6 A

MMA / SMAW / TyCové svarovani 20 A

Lt 13A

Rozsah nastaveni

MIG / MAG / GMAW 30A/15,5V -350A/31,5V
MMA / SMAW / Ty€ové svafovani 20 A/20,8 V - 320 A/32,8 V
Rychlost podavani dratu 1,5-22 m/min
Pripustna zatéz pfi MIG / MAG /| GMAW

40% pracovni cyklus 350A/31,5V

60% zatézovaci cyklus 286 A/28,3 V

100% pracovni cyklus 222 A/251V
Napéti naprazdno 71V
Pripustna zatéz pri pouziti MMA / SMAW / Ty€ového svarovani

40% pracovni cyklus 320 A/32,8 V

60% zatézovaci cyklus 262 A/30,5V

100% pracovni cyklus 203 A/28,1V
Napéti naprazdno 66,6 V

Zdanlivy vykon pfi maximalnim proudu 14 kVA

Aktivni vykon I, pfi maximalnim proudu 12,6 KW

Uginik pfi maximalnim proudu 0,8

0463 930 301 -12 - © ESAB AB 2026



3 TECHNICKE UDAJE

EM350C PRO PULSE EM350Cw PRO PULSE
Uginnost pfi maximalnim vystupnim vykonu 89 % 85,3 %
PFikon bez zatizeni v isporném rezimu <30W
Hmotnost 61 kg 80,5 kg
Doporuéeny generator 17 kKW

Provozni teplota

-10 a2 +40 °C (+14 a2 104 °F)

Prepravni teplota

-20 a2 +55 °C (-4 az +131 °F)

Chladici vykon - 1 kW
Chladici objem - 451
Maximalni pratok - 1,9 | /min
Maximalni tlak - 4,5 bar
Rozméry d x § x v 977 % 487 x 800 mm 977 x 470 x 1005 mm

Trida izolace

F

Trida kryti

IP 23

Trida pouziti

POZOR!

Napajeci zdroj EM 350C PRO MV Synergic dokaze detekovat sitové napéti 400 V nebo

230 V a podle toho se pfizplsobit.

Pracovni cyklus

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

nizsi.

Trida kryti

Kod IP urcuje tfidu kryti, tj. stupen ochrany pfed pranikem pevnych pfedmét nebo vody.

Zarizeni s oznacenim IP23 je urCeno k pouziti v krytém prostoru i venku.

Trida pouziti

Znacka S vyjadtuje, Ze tento napajeci zdroj je uréen k pouziti v mistech se zvySenym elektrickym

nebezpecim.
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4 INSTALACE

Instalaci musi provadét odbornik.
UPOZORNENI!

Tento vyrobek je uréen k primyslovému pouziti. V domacim prostfedi maze zplsobit radiové
poruchy. UZivatel odpovida za pfijeti vhodnych opatfeni.

4.1 Umisténi

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

VAROVANI!
Nebezpedi urazu elektrickym proudem! BEhem o
provozu se nedotykejte obrobku ani svafovaci hlavy! >10

POZOR!
PFi pfesunovani zafizeni pouzivejte drzadlo uréené
k tomuto Ucelu. Nikdy netahejte za kabely.

4.2 Pokyny k presouvani (bez zvedani)

Pfi mechanickém zvedani je nutno pouZit obé vnéjsi rukojeti.
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4.3

POZOR!

Sitové napajeni

Pozadavky na sit'ové napajeni

Toto zafizeni je v souladu s normou IEC 61000-3-12 za pfedpokladu, ze zkratovy vykon
v misté rozhrani mezi uzivatelskym napajenim a vefejnou soustavou je vétsi nebo rovny

hodnoté S

scmin*®

Instalacni technik nebo uZivatel zafizeni je odpovédny za to, aby se na zakladé

konzultace s provozovatelem rozvodné sité v pfipadé potieby ujistil, Ze zafizeni je pfipojeno
pouze k napajeni se zkratovym vykonem, ktery je vétSi nebo rovny hodnoté S__ . DalSi

informace naleznete v technickych Gdajich v &asti TECHNICKE UDAJE.

1. Typovy 8titek s udaji o pfipojovaném

napajeni.

Doporucéena zatizitelnost pojistek a minimalni prirez vodicu

EM 280C PRO | EM 350C PRO | EM 350C/350Cw EM 350C PRO
PRO SYN MV SYN
400/230 V,
Sitové napéti 400 V 15 %, 3~ 50/60 Hz 15 %, 3~
50/60 Hz
Prifez sitového 4 x 2,5 mm? 4 x 2,5 mm? 4 x 2,5 mm? 4 x 4 mm?
vodice
Maximalni jmenovity 40 A (vstup
proudl 14 A 21 A o1 A 230 VAC)
(MIG/MAG) 20 A (vstup
400 VAC)
25,3 A (vstup
230 VAC)
Lot 9A 13A 13A
13 A (vstup
400 VAC)

. 40 A (vstup
Pojistka 20 A 30A 30A 230 VAC)
typ proti razovému
prepéti, C MCB 20A 30A 30A 30 A (vstup

400 VAC)
0463 930 301 -15 - © ESAB AB 2026
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Doporucena zatizitelnost pojistek a minimalni priifez vodicu

Maximalni
doporuéené
prodlouzeni kabelu

100 m/
330 stop

100 m/
330 stop

100 m / 330 stop

100 m / 330 stop

Minimalni
doporucena velikost
prodluzovaciho
kabelu

4 x 2,5 mm?

4 x 2,5 mm?

4 x 2,5 mm?

4 x 4 mm?

Doporucena zatizitelnost pojistek a minimalni prirez vodicu

EM 350C PRO PULSE

EM 350Cw PRO PULSE

Sit'ové napéti

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

Prafez sitového vodice 4 x 2,5 mm?2 4 x 2,5 mm?
Maximalni jmenovity proud I

max 14 A 21A
(MIG/MAG)
Lyess 9A 13A
Pojistka 20A 30 A
typ proti razovému piepéti, C MCB 20A 30A

Maximalni doporuéené prodlouzeni
kabelu

100 m / 330 stop

100 m / 330 stop

Minimalni doporuéena velikost
prodluzovaciho kabelu

4 x 2,5 mm?

4 x 2.5 mm?

POZOR!

Napajeci zdroj EM 350C PRO MV Synergic dokaze detekovat sitové napéti 400 V nebo

230 V a podle toho se pfizplsobit.
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5 OBSLUHA

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

VAROVANI!
Nebezpecdi urazu elektrickym proudem! Béhem provozu se nedotykejte obrobku ani svafovaci
hlavy!

5.1 Pripojeni

1. Externi ovladaci panel
2. Centralni konektor Euro

PFipojka plynové lahve
Hlavni sitovy vypinac, O/
3. Pripojka chladici kapaliny, MODRA, k hofaku 10. Sitovy kabel

(pouze EM 350Cw)

©®

4. Pripojka chladici kapaliny, CERVENA, 11. Zasuvka pro ohfivac CO, (volitelna)
z hofaku (pouze EM 350Cw)
5. Kabel pro zménu polarity 12. Adaptér pro vstup dratu pro bali¢ek Marathon
PAC™ (volitelny)
6. Zaporna svareci svorka 13. Mechanismus podavace dratu
7. Kladna svareci svorka 14. Interni ovladaci panel
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5 OBSLUHA

5.2 Doporuéené maximalni hodnoty proudu pro
svarovaci a zpétné kabely

Doporuc¢ené maximalni hodnoty svarovaciho proudu pro svarovaci/zpétny kabel (méd’) v misté
s okolni teplotou +40 °C a normalnim 10minutovym cyklem

Prifez kabelu Pracovni cyklus Pokles
mm? 100 % 60 % 359, napéti /10 m
50 250 A 280 A 320 A 0,352V /100 A
70 310 A 350 A 420 A 0,254 V /100 A
95 375 A 440 A 530 A 0,189V /100 A

5.3 Pripojeni svarovacich a zpétnych kabelt

Kabel pro zménu polarity se pouziva k vybéru spravné polarity pro vystup svaru. Spravna polarita je
urCena vodi¢em, ktery byl vybran k dokoné&eni svaru. SlouZzi ke konfiguraci stroje pro provoz s kladnou
vlozkou elektrody a zajisténi kabelu pro zménu polarity na kladné [+] svorce a zpétného vodice na
zaporné [-] svorce. Ujistéte se, zda jsou vdechna spojeni pevné utazena.

Upevnéte pracovni svorku k obrobku na Cistém misté bez necistot.

» 'V pfipadé svarovani MIG / MAG / GMAW a MMA / SAMW / Ty&ového svarovani Ize pfipojit
svarovaci kabel ke kladné svareci svorce (+) nebo k zaporné svareci svorce (-) podle typu pouzité
elektrody. Viz doporuceni vyrobce dratu/elektrody.

5.4 Zmeéna polarity

Napajeci zdroj se dodava s kabelem pro zménu polarity pfipojenym ke kladné svareci svorce (+). U
nékterych dratd, napf. svafovacich trubicek s vlastni ochranou, se doporucuje svafovat se zapornou
polaritou.

V takovém pfipadé pfipojte kabel pro zménu polarity k zaporné svareci svorce (-) a zpétny kabel ke
kladné svareci svorce (+). Viz doporuceni vyrobce dratu/elektrody.
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5.5 Zapinanilvypinani sitového zdroje

Zapnéte sitové napéjeni otoCenim vypinace do polohy ,I*.
Vypnéte jednotku otocenim vypinace do polohy O.

Programy svafovani budou uloZzeny bez ohledu na to, zda dojde k pferuseni sitového napajeni, nebo
je napajeci zdroj normalnim zpuisobem vypnut, takze jsou k dispozici pfi dalSim spusténi jednotky.

UPOZORNENI!
Nevypinejte napajeci zdroj v pribéhu svafovani (se zatizenim).

5.6 Pouziti chladici jednotky

ELP (Cerpadlo ESAB Logic)

Napajeci zdroj EM 350Cw PRO SYNERGIC, EM350Cw PRO PULSE je vybaven systémem detekce
vody oznaCovanym jako ELP (ESAB Logic Pump), ktery kontroluje pfipojeni hadic chladici kapaliny.
Chladici kapalina z chladi¢e automaticky za¢ne proudit pfi zahajeni svafovani.

POZOR!
Chladici jednotka bude pouzitelna pouze pro svafovani MIG / MAG / GMAW.

5.7 Brzda civky

Brzdnou silu civky je tfeba upravit, aby nedoslo k pfebé&hu dratu. Skute¢na potiebna sila brzdy civky
zavisi na rychlosti podavani dratu a na velikosti a hmotnosti civky s dratem.

Brzdu civky nepretézujte! Vysoka brzdna sila muze pretizit motor, zkratit Zivotnost motoru a zpUsobit
Spatnou kvalitu svaru.

Brzdna sila civky se nastavuje otd€enim 6mm Sestihranného inbusového Sroubu uprostfed matice
naboje brzdy.
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5.8 Vymeéna a zakladani dratu

1) Otevrete leva dvifka napajeciho zdroje.

2) Demontujte matici naboje brzdy a odstrante starou civku s dratem.

3) VlozZte novou civku s dratem do jednotky tak, Ze vlozite civku s dratem na naboj civky.
4) Zaijistéte civku s dratem na naboji civky utazenim matice naboje civky.

5) Narovnejte novy svarovaci drat o délce 10-20 cm a protahnéte drat mechanismem
podavace dratu.

6) Zavfete a zajistéte dvitka.

5.9 Vymeéna podavacich kladek

V pripadé pfepnuti na jiny typ nebo jinou velikost dratu je potfeba vyménit podavaci kladky, aby se
shodovaly s novym typem dratu. Informace o spravnych podavacich kladkach naleznete v pfiloze
SPOTREBNI DILY.

1) Otevrete leva dvifka podavace dratu.

2) Uvolnéte kladky podavace oto€enim rychlého zamku o 1/3 otacky (A) pro kazdou kladku
podavace.
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3) Uvolnéte tlak na kladkach podavace slozenim jednotek napinace (B) smérem dol(, ¢imz
se uvolnéni vykyvna ramena (C).

4) Odstrarite podavaci kladky a nainstalujte ty spravné (podle udaju uvedenych v pfiloze
SPOTREBNI DILY).

5) Znovu aplikujte tlak na podavaci kladky stisknutim dvou vykyvnych ramen (C) dold
a zajistéte je pomoci ramen napinace (B).

6) Upevnéte kladky podavace oto€enim rychlého zamku o 1/3 otacky (A).

7) Zaviete a zajistéte dvirka.

5.10 Vymeéna vodici vlozky dratu

V pfipadé pfepnuti na jiny typ dratu je potfeba vyménit vodici vloZzky dratu, aby se shodovaly s novym
typem dratu. Informaqe o spravné vodici vloZce dratu v zavislosti na priméru a typu dratu naleznete
v pfiloze SPOTREBNI DILY.

5.10.1 Vstupni vodici viozky dratu

/'t

1) Odjistéte rychly zamek vstupni vodici vliozky dratu (A): rozlozte zamek.
2) Odstrarite vstupni vodici vliozku dratu (B).

3) Nainstalujte spravnou vstupni vodici viozku dratu (podle udaju uvedenych v pfiloze
SPOTREBNI DIiLY).

4) Zaijistéte novou vodici vlozku dratu pomoci rychlého zamku vodici viozky dratu (A).
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5.10.2 Stredni vodici vlozka dratu

1) Stisknéte stfedovou vodici vlozku dratu a vytahnéte ji ven (A).

2) Chcete-li nainstalovat stfedovou vodici vloZzku dratu, stisknéte vodici vloZku a zatlacte ji na
misto. Spony zajisti vodici vloZzku na misté.

5.10.3 Vystupni vodici viozka dratu

4
V7 <
'/‘//

d >,
™ ¥

1) Uvolnéte tlak na rameni pfitlaéné kladky pfedniho podavace oto&enim pfedniho
napinaciho ramena smérem ven.

2) Demontujte dolni pfedni kladku podavace.

3) Demontujte stfedovou vodici viozku dratu.

4) Odjistéte rychly zamek vystupni vodici vliozky dratu (A): rozlozte zamek.
5) Odstrarite vystupni vodici vlioZzku dratu (B).

6) Nainstalujte novou vystupni vodici viozku dratu.

7) Zajistéte novou vystupni vodici viozku dratu pomoci rychlého zamku vodici viozky
dratu (A).

8) Namontujte zpét dolni pfedni kladku podavace.

5.11 Nastaveni tlaku kladky podavace

Tlaky kladek podavace by se mél byt nastavovat nezavisle, podle typu a priiméru dratu. Tlak pfedni
kladky podavace by mél byt o néco vyssi nez tlak zadni kladky podavace.
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1) Zkontrolujte, zda se drat volné pohybuje ve vodicich vlozkach dratu, a nastavte tlak
podavaciho valce. Neutahujte pfilis.

Voo
A- -
Yeooooo
A

50mm

)
E]
3

Obr. A. Obr. B.

2) Chcete-li zkontrolovat, zda je zavadéci tlak spravné nastaven, mlzete vytahnout drat
opfeny o nevodivy pfedmét, napf. kus dfeva.

Kdyz budete drzet svafovaci hofak pfibl. 5 mm od kusu dfeva (obr. A), kladky podavace by
meély klouzat.

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

Tabulka niZe slouZi jako voditko. Udava pfiblizZné nastaveni tlaku kladky podavace pro
standardni podminky a se spravnou brzdnou silou civky. Pokud jsou kabely hofaku dlouhé,
znecisténé nebo opotfebované, mize byt nutné zvysit nastaveni tlaku. Vzdy kontrolujte
nastaveni tlaku kladky podavacée v kazdém jednotlivém pfipadé, a to podavanim dratu proti
izolovanému objektu, jak je popsano vyse.

Pramér dratu (mm) | 0,6 0,8 1,0 1,2 1,4 1,6
(palce) |0,023|0,030|0,040| 0,045 0,052 1/16
Nastaveni tlaku
Material dratu | Fe, Jednotka 2,5
nerezo |napinace 1
vaocel | ;o dnotka 3-3,5
napinace 2
S jadre | Jednotka 2
m napinace 1
Jednotka 2,5-3
napinace 2

1. Jednotka napinace 1 2. Jednotka napinace 2
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3) Naboj civky dratu je vybaven tfeci brzdou. Pokud je to nezbytné, sefizeni Ize provést
otacenim pojistné matice civky uvnitf otevieného konce naboje ve sméru hodinovych
ru€iek, aby se utahla brzda. Vysledné spravné nastaveni vypada tak, Ze po stisknuti
spousté nebude obvod civky dratu pokracovat dale nez 3—5 mm. Drat elektrody by mél byt
provéseny, aniz by se uvolnil z civky dratu.
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6 OVLADACI PANEL

6.1 Externi ovladaci panel

RUSTLER

1. Tlagitko pro vybér procesu 4. Pravy oto¢ny ovlada¢ potenciometru
2. Tlagitko pro vybér parametru 5. Ulohy
3. Levy oto€ny ovladag potenciometru

Tlacitko pro vybér procesu (1)

Pomoci tohoto tlagitka Ize vybrat rizné svafovaci procesy, jako jsou MIG, MIG SYN, MIG SPOT
a MMA. Po zapnuti bude zafizeni ve vychozim nastaveni v rezimu MIG. Stisknutim tohoto tlacitka
prejdete postupné do rezimu MIG SYN/MIG SPOT/MMA a poté se postup opakuje.

Tlacitko pro vybér parametru (2)

Tlagitko pro vybér parametru slouzi k pfepinani funkci spousté hofaku z rezimu spousténi,
indukéniho odporu a nabidky.

Rezim spousté

Chcete-li ziskat pFistup k funkcim, stisknéte tlacitko volby parametru, dokud
se nerozsviti symbol reZimu spousté. Na levém displeji se zobrazi

text TRG a na pravém displeji se zobrazi hodnota 2T nebo 4T. Otacenim
pravého oto¢ného ovladace potenciometru (4) vyberte moznost 2T

nebo 4T.
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Dynamika oblouku

Chcete-li ziskat pfistup k funkcim, stisknéte tlacitko volby parametru, dokud
se nerozsviti symbol dynamiky oblouku. Na levém displeji se zobrazi napis
IND (indikator) a na pravém displeji se zobrazi hodnota. Ota€enim pravého

oto&ného ovladage potenciometru zvySite nebo snizite hodnotu dynamiky
oblouku.

MENU

V nabidce je mozné otevfit mnoho proménnych svaru. Chcete-li ziskat
pfistup k promé&nnym svaru, stisknéte tlacitko volby parametru, dokud se

M EN U nezobrazi ikona menu. Opétovnym stisknutim tohoto tlacitka otevrete
nabidku proménné svaru. Na levém displeji se zobrazi proménna, kterou
je tfeba upravit, a na pravém displeji se zobrazi hodnota.

Pomoci levého potenciometru vyberte pozadovanou proménnou svaru
a pomoci pravého potenciometru zvyste nebo snizte hodnoty.

POZOR!
Seznam funkci MENU se bude liit v zavislosti na vybrané
aplikaci.

Levy otoény ovladaé potenciometru

V rezimu MIG / MAG / GMAW / FCAW se knoflik pouziva k nastaveni svafovaciho napéti. Tabulka
parametrl se nachazi v podavadi dratu.

v rezimu MIG SYN (EM 35()C PRO SYNERGIC) otagenim oto¢ného ovladace zvolite funkci TRIM
(Uprava). Ve funkci TRIM (Uprava) knoflik po sméru hodinovych ruci€ek zvySuje napéti v pfiristcich
0,1V, pficemz maximalni hodnota je +5 V.

Pravy oto¢ny ovlada¢ potenciometru (4)

V rezimu MIG / MAG / GMAW / FCAW upravuje pravy oto¢ny ovladac rychlost podavani dratu.
Optimalni pozadovana rychlost podavani dratu bude zaviset na typu svarovaci aplikace a na typu
a tloustce materialu. Rychlost podavani dratu Ize nastavit pomoci tabulky parametrd, ktera se
nachazi v prostoru podavace dratu.

V rezimu MIG SYN otacenim pravého otoéného ovladace zvolite rychlost podavani dratu nebo
tloustku dratu. Vychozi hodnotou budou rychlost podavani dratu a tloustka dratu, které vybrat ve
skrytych funkcich.

V rezimech MMA upravuje oto¢ny ovlada¢ vystupni svafovaci proud.
Ulohy (5)

K dispozici je 5 tlagitek uloh, ktera Ize pouZzit k uloZzeni aktualnich dat svafovani pro pozdéjsi
vyvolani. Téchto 5 tladitek je vyhrazeno pro jakykoli proces s pouzitim dratu.

Po ur€eni pozadovanych svafovacich parametr(i mize uzivatel stisknutim a podrzenim tlacitka
1-5 ulozit aktualni data svarovani.

Chcete-li vyvolat jakakoli ulozena data svarovani, mlzete stisknutim pozadovaného tla¢itka vybrat
libovolnou ze 5 uloZenych uloh.
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6.2

Popis indikator( LED

Indikator

Popis

MIG/MAG

Proces regulace konstantniho napéti probiha tam, kde jsou nastavené
napéti a rychlost podavani dratu nastaveny nezavisle na sobé.

v

'SYN

MIG/MAG SYN

Proces se synergickym napétim a induk&nim odporem ve vztahu

k rychlosti podavani dratu za pouziti pfedem stanovenych programa
synergicke kFivky, které zajistuji stabilni vykon oblouku. Proces
probiha v rezimu pfenosu zkratu, kulovitych ¢astic a postfikovych
kapek.

Rezim MIG/MAG S IMPULZY

Pfepinani proudu mezi vysokym Spi¢kovym proudem a nizkym
proudem na pozadi pfi nastavené frekvenci.

MIG/MAG SPOT

Bodové svarovani se pouziva v pfipadé, ze chcete bodové pfivafit dvé
tenké desky k sobé.

POZOR!
Dobu svafovani neni mozné zkratit uvolnénim spoustéciho
spinace.

MMA

Svarovani MMA se muze oznacovat také jako svafovani s obalenymi
elektrodami. Po zapaleni oblouku se zacne tavit elektroda a jeji obal
zacne tvofit ochrannou strusku.

A
Vv

Namérené napéti

Namérené napéti na displeji pro svafovaci napéti v jednotkach V
predstavuje primérnou Ciselnou hodnotu, ktera se vypocita béhem
svarovani s vylou¢enim ukonceni svaru.

Trim

Zastfizeni
Trim (Uprava) je proces nastaveni parametru v pfijatelném rozsahu.

Tuto funkci Ize pouzit pouze v synergickém rezimu MIG/MAG
Synergic.

Nameéreny proud

Naméreny proud na displeji pro svafovaci proud v jednotkach A
predstavuje pramérnou ¢iselnou hodnotu, ktera se vypodita béhem
svaru s vylou€enim ukonceni svaru.

A
2.

Rychlost podavani dratu

Naméfena hodnota na displeji pro rychlost podavani dratu pfedstavuje
primérnou Ciselnou hodnotu, ktera se vypocita béhem svaru
s vylou€enim ukonéeni svaru.
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Indikator Popis

Tloustka
Vybrana tloustka na displeji pro svafovaci obrobek.

Tuto funkci Ize pouzit pouze v synergickém rezimu MIG/MAG
Synergic.

CAsS
Zvoleny €as na displeji pro bodové svaiovani a dobu odpocinku
v sekundach.

Tuto funkci Ize pouzit pouze v rezimu bodového svafovani MIG/MAG
Spot.

Dva zdvihy
Tento indikator blika zelené a zobrazuje udaj 2T.

Se dvéma zdvihy za¢ne proudit plyn pfed zapalenim oblouku
stisknutim spoustéciho spinace svafovaciho hofaku. Potom za¢ne
svarovani. Uvolnénim spoustéciho spinaCe se svafovani zcela zastavi
a spusti se proud plynu po zhasnuti.

Ctyfi zdvihy
Tento indikator sviti zelené a zobrazuje udaj 4T.

Se 4 zdvihy zaéne proudit plyn pfi stisknuti spoustéciho tlacitka
svarovaciho hofaku a po jeho uvolnéni zadina podavani dratu.
Svarovani pokraguje do dalSiho stisknuti spoustéciho spinace, zastavi
se podavani, pak se zastavi oblouk a po uvolnéni spinace zacne
proudit plyn po zhasnuti.

Dynamika oblouku

Dynamika oblouku se pouziva k nastaveni intenzity svafovaciho

oblouku. NizSi nastaveni zjemni oblouk s men§im mnozstvim
rozstfikaného kovu. VysSi nastaveni poskytuje silnéjsi hnaci oblouk,
ktery maze zvysit pranik svaru. Nastaveni Soft (Mékké) znamena

maximalni indukéni odpor, zatimco Hard (Tvrdé) znamena minimalni
indukéni odpor.

Tepelna ochrana

é Napajeci zdroj pro svafovani ma ochranu proti prehfati, ktera se

aktivuje v pfipadé, Ze se pfili§ zvysi teplota. Pokud k tomu dojde, bude
svareci proud pferuSen a rozsviti se kontrolka prehfati. Kdyz teplota
klesne do rozsahu bézné provozni teploty, ochrana proti pfehfati se
automaticky nastavi do vychoziho stavu.
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Rezim se 2 zdvihy (svarovani bez koncového oblouku)
ON

Welding OFF OFF
torch

switch

Shield Open circuit voltage
gas

Welding
voltage

Wire
inching
speed

Welding
current

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

start back

Rezim se 4 zdvihy (svafovani bez koncového oblouku)
ON ON

Welding
torch OFF OFF OFF
switch

Shield Open circuit voltage :
gas :

Welding
voltage

Wire
inching
speed

Welding
current —

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

back
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6.3 Interni ovladaci panel

Fe
Fe MCW
Fe FCW Rutile CO2

CrNi Ar
AlMg Ar+2-2.5%CO2

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

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

224

1. Tlacitko pro vybér materialu 3. Tlacitko zavedeni dratu a profukovani plynem
2. Tlacitko vybéru praméru dratu 4. Tlacitko vybéru plynu (pouze varianta
Synergic)

Tlaéitko pro vybér materialu

Slouzi k vybéru svafovaného zakladniho materialu pro optimalni charakteristiky oblouku.
Tlacitko vybéru priiméru dratu

Slouzi k vybéru priiméru instalovaného dratu.

Tlacitko zavedeni dratu a profukovani plynem

Zavedeni dratu se pouziva k podavani dratu bez aplikace svarfovaciho napéti. Drat se podava tak
dlouho, dokud je stisknuto tla¢itko. Tato funkce je aktivni pouze u aplikaci MIG / MAG / GMAW.

Profukovani plynem se pouziva pfi méfeni pratoku plynu nebo vyfukovani pfipadného vzduchu
nebo vihkosti z plynovych hadic pfed zahajenim svarovani. K profukovani plynem dochazi po dobu
15 sekund pfi stisknuti tlacitka profukovani plynem nebo spinace hofaku nebo do jeho opétovného
stisknuti. K profukovani plynem dochazi bez napéti nebo pfi zahajeni podavani dratu. Tato funkce
je aktivni pouze u aplikaci MIG / MAG / GMAW.

Tlacitko pro vybér plynu

Slouzi k vybéru spravného typu plynu, ktery je aktualné pfipojen k zafizeni, na internim ovladacim
panelu.

6.4  Vybér v nabidce

6.41 MIG/MAG/GMAW a MIG / MAG / GMAW SYN

V rezimu MIG / MAG / GMAW stisknéte tfikrat tlacitko pro vybér parametru pro pfechod do moZnosti
MENU. Otacenim levého otoéného ovlada&e potenciometru nastavte poZadovanou funkci svafovani
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postupnym prochazenim moznosti a ota€enim pravého otocného ovladaée potenciometru upravte
pozadovanou hodnotu.

Pismeno na levém Funkce Vychozi Nastaveni na pravém
displeji displeji
B-B Dohofivani 0,1 0,01-0,35
CRA Cas vyplfiovani krateru |0 0,0-9,9
PRG Proud plynu pfed 0,1 0,5-9,9
zapalenim
POG Nastaveni proudu plynu | 0,5 0,5-9,9
po zhasnuti
RIN Pomaly start (zpomaleni | ZAPNUTO ZAPNUTO/VYPNUTO
vkladani dratu)

Dohovivani (B-B)

Doba zpétného hofeni je prodleva mezi €asem, kdy se zane lamat drat, a asem, kdy napajeci
zdroj vypne vystup svarovani.

PFilis kratka doba dohofivani ma za nasledek vysunuti delSiho kusu dratu po dokon&eni svafovani,
coz znamena riziko, ze se drat zachyti v tuhnouci svarové lazni.

P¥ili$s dlouha doba dohofivani ma za nasledek vysunuti kratSiho kusu dratu se zvySenym rizikem, Ze
se na kontaktni Spi¢ce znovu zapali oblouk.

Vypliovani krateru (CRA)

Vyplhiovani krateru umoZiiuje regulovat omezovani tepla a velikosti svarové 1azné pfi dokon€ovani
svaru. Takto Ize snadnéji zabranit vzniku poéru, tepelnému popraskani a vytvareni kratera ve
svarovém spoji.

Proud plynu pred zapalenim (PRG)

Nastaveni proudu plynu pfed zapéalenim reguluje dobu, po kterou proudi ochranny plyn pfed
zapalenim oblouku.

Proud plynu po zhasnuti (POG)
Timto se reguluje doba proudéni ochranného plynu po zhasnuti oblouku.
Pomaly start (RIN)

Pfi pomalém startu je drat podavan nizkou rychlosti, dokud nevytvofi elektricky kontakt s obrobkem.

6.4.2 PULZ

V rezimu MIG / MAG / GMAW stisknéte tfikrat tlacitko pro vybér parametru pro pfechod do moZnosti
MENU. Otacenim levého otoéného ovlada&e potenciometru nastavte poZadovanou funkci svafovani
postupnym prochazenim moZznosti a ota€enim pravého otoéného ovladaée potenciometru upravte
pozadovanou hodnotu.

Pismeno na levém Funkce Vychozi Nastaveni na pravém
displeji displeji
CRA Cas vyplfiovani krateru |0 0,0-9,9
PRG Proud plynu pfed 0,1 0,5-9,9
zapalenim
POG Nastaveni proudu plynu |0,5 0,5-9,9
po zhasnuti
HTS Sekvence horkého startu |0 50-150 %
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Pismeno na levém Funkce Vychozi Nastaveni na pravém
displeji displeji
HTT Doba horkého startu 0,1 0,1-10s
CRS Rychlost podavani dratu | 100 0-100 %
pfi vyplfiovani krateru

Dohofivani (B-B)

Doba zpétného hofeni je prodleva mezi Casem, kdy se za¢ne lamat drat, a Easem, kdy napajeci
zdroj vypne vystup svafovani.

Pfilis kratka doba dohofivani ma za nasledek vysunuti delSiho kusu dratu po dokonéeni svarovani,
coz znamena riziko, Ze se drat zachyti v tuhnouci svarové lazni.

PFilis dlouha doba dohofivani ma za nasledek vysunuti kratSiho kusu dratu se zvySenym rizikem, Ze
se na kontaktni Spi¢ce znovu zapali oblouk.

Vypliovani krateru (CRA)

Vyplhovani krateru umoznuje regulovat omezovani tepla a velikosti svarové lazné pfi dokonCovani
svaru. Takto Ize snadnéji zabranit vzniku péru, tepelnému popraskani a vytvareni kraterd ve
svarovém spoji.

Proud plynu pred zapalenim (PRG)

Nastaveni proudu plynu pfed zapalenim reguluje dobu, po kterou proudi ochranny plyn pfed
zapalenim oblouku.

Proud plynu po zhasnuti (POG)

Timto se reguluje doba proudéni ochranného plynu po zhasnuti oblouku.

Pomaly start (RIN)

PFi pomalém startu je drat podavan nizkou rychlosti, dokud nevytvofi elektricky kontakt s obrobkem.
Sekvence horkého startu (HTS)

Horky start zvySuje po nastavitelnou dobu na zacatku postupu svafovani rychlost podavani dratu a
napéti.
Doba horkého startu (HTT)

Rychlost podavani dratu pfi horkém startu Ize nastavit v procentech (50-150 %) nastavené rychlosti
podavani dratu.

Rychlost podavani dratu pfi vyplfiovani krateru (CRS)

Rychlost podavani dratu pfi vyplfiovani krateru Ize nastavit v procentech (0—100 %) nastavené
rychlosti podavani dratu.

6.4.3 Skryté funkce pro MIG / MAG / GMAW a MIG /| MAG /
GMAW SYN / PULSE

Dlouhym stisknutim tlacitka pro vybér parametru mlzete prochazet skryté moznosti MENU (bez
svarovani). Otacenim levého otocného ovladade potenciometru nastavte pozadovanou funkci
a otacenim pravého otocného ovladace potenciometru upravte hodnotu.

Pismeno na levém Funkce Vychozi Nastaveni na pravém
displeji displeji
DIS Hodnota na displeji WEFS WEFS/AMP
béhem svarovani
SYN Pracovni bod WFS WFS/THI
v synergickém rezimu
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Pismeno na levém Funkce Vychozi Nastaveni na pravém
displeji displeji
UNT Jednotka (metrické nebo | MPM MPM/IPM
anglosaské jednotky)
TJS Vybér ulohy pomoci VYPNUTO ZAPNUTO/VYPNUTO
spousté
RMT Dalkové VYPNUTO ZAPNUTO/VYPNUTO
VEN C. verze V4.0 -
RES Vychozi nastaveni Ne Ne/Ano
Displej (DIS)

Tato funkce umozniuje zobrazit hodnoty rychlosti podavani dratu (WFS) nebo proudu (AMP) béhem
svarovani.

Synergicky rezim (SYN)

Tato funkce umozfiuje nastavit pracovni bod stroje na zakladé rychlosti podavani dratu (WFS) nebo
tloustky materialu (THI).

Jednotka (UNT)

Tato funkce umoziiuje pfepinat mérné jednotky rychlosti podavani dratu a tloustky mezi metrickymi
nebo imperialnimi jednotkami.

Uloha pomoci spousté (TJS)

Tato funkce umoziiuje pfechazet mezi riznymi pamétmi svarovacich dat stisknutim spousté
svarovaci ho hofaku. Jednim stisknutim spousté se aktivuje Uloha 1 a dvojim stisknutim spousté se
aktivuje uloha 2. Stejny postup je tfeba pouzit u vSech uloh.

C. verze (VEN)
Tato funkce umozfiuje prohlizeni verzi softwaru systému.
Reset (RES)

Tato funkce provadi resetovani na vychozi tovarni nastaveni. V8echny uloZzené ulohy budou
v dlsledku resetovani smazany.

RMT

Tato funkce deaktivuje funkci dalkového ovladani horaku.

6.44 MIG/MAG/GMAW SPOT

V rezimu MIG / MAG / GMAW SPOT stisknéte tfikrat tlacditko pro vybér parametru pro pfechod do
moznosti MENU. Otadenim levého oto&ného ovladace potenciometru nastavte pozadovanou funkci
svafovani a ota¢enim pravého otoéného ovladaée potenciometru upravte hodnotu.

Pismeno na levém Funkce Vychozi Nastaveni na pravém
displeji displeji
B-B Dohotivani 0,1 0,01-0,35
SIT Doba bodového 0,1 0,1-5,0

svarovani
DWE Doba setrvani 0,1 VYPNUTO/0,1-5,0
POG Nastaveni proudu plynu |0,5 0,5-9,9

po zhasnuti
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Dohof¥ivéni (B-B)

Doba zpétného hofeni je prodleva mezi Casem, kdy se za¢ne lamat drat, a Casem, kdy napajeci
zdroj vypne vystup svarovani.

P¥ili§ kratka doba dohofivani ma za nasledek vysunuti delSiho kusu dratu po dokon&eni svafovani,
coz znamena riziko, Ze se drat zachyti v tuhnouci svarové lazni.

PFilis dlouha doba dohofivani ma za nasledek vysunuti kratSiho kusu dratu se zvySenym rizikem, ze
se na kontaktni Spi¢ce znovu zapali oblouk.

Doba bodového svarovani (S/T)

Doba bodového svarovani je doba, po kterou bude oblouk aktivovan po stisknuti spousté.
Doba setrvani (DWE)

Doba setrvani se pouziva k definovani doby bez oblouku mezi bodovymi svary.

Proud plynu po zhasnuti (POG)

Timto se reguluje doba proudéni ochranného plynu po zhasnuti oblouku.

6.4.5 Skryté funkce pro MIG / MAG / GMAW SPOT

Dlouhym stisknutim tlacitka pro vybér parametru mlzete prochazet skryté moznosti MENU (bez
svarovani). Otacenim levého otocného ovladace potenciometru nastavte pozadovanou funkci
a otacenim pravého otocného ovladace potenciometru upravte hodnotu.

Pismeno na levém Funkce Vychozi Nastaveni na pravém
displeji displeji
DIS Hodnota na displeji WEFS WFS/AMP
béhem svafovani
UNT Jednotka (metrické nebo | MPM MPM/IPM
anglosaské jednotky)
VEN C. verze V4.0 -
RES Vychozi nastaveni Ne Ne/Ano
Displej (DIS)

Tato funkce umoznuje zobrazit hodnoty rychlosti podavani dratu (WFS) nebo proudu (AMP) béhem
svarovani.

Jednotka (UNT)

Tato funkce umoznuje prepinat mérné jednotky rychlosti podavani dratu a tloustky mezi metrickymi
nebo imperialnimi jednotkami.

C. verze (VEN)
Tato funkce umoznuije prohlizeni verzi softwaru systému.
Reset (RES)

Tato funkce provadi resetovani na vychozi tovarni nastaveni. VSechny ulozené tlohy budou
v dusledku resetovani smazany.
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6.4.6

MMA / SMAW / Ty€ové svarovani

V rezimu MMA stisknéte tlaCitko volby parametru, jakmile se zobrazi moznost MENU. Otacenim
levého otocného ovladace potenciometru nastavte pozadovanou funkci (HOT, ARC) a ota¢enim
pravého oto¢ného ovladace potenciometru upravte hodnotu.

Pismeno na levém Funkce Vychozi Nastaveni na pravém
displeji displeji

HOT Horky start AUT 0-10

ARC Sila oblouku AUT 0-10

Horky start

Funkce horkého startu do€asné zvysi proud na zacatku svafovani, &imz snizuje riziko
nedostatecného taveni v pocate€nim bodé.

Sila oblouku

Funkce sily oblouku urcuje, jak se zméni proud, kdyz se béhem svafovani méni délka oblouku. Pfi
pouZziti nizké hodnoty sily oblouku ziskate klidny oblouk s malym rozstfikem a pouzitim vysoké
hodnoty ziskate horky a pronikavy oblouk.

6.4.7

Skryté funkce pro MMA / SMAW / Tyéové svarovani

Dlouhym stisknutim tlacitka pro vybér parametru mizete prochazet skryté moznosti MENU (bez
svafovani). Ota¢enim levého otocného ovladace potenciometru nastavte pozadovanou funkci (RES,
VER) a ota€enim pravého oto¢ného ovladace potenciometru upravte hodnotu.

Pismeno na levém Funkce Vychozi Nastaveni na pravém
displeji displeji

VEN C. verze V4.0 -

RES Vychozi nastaveni Ne Ne/Ano

C. verze (VEN)

Tato funkce umoznuje prohlizeni verzi softwaru systému.

Reset (RES)

Tato funkce provadi resetovani na vychozi tovarni nastaveni. VSechny uloZzené ulohy budou
v dusledku resetovani smazany.
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7 SERVIS

VAROVANI!
P¥i Cidténi a udrzbé& se musi odpojit sitové napajeni.

UPOZORNENI!
Bezpednostni Stitky smé&ji snimat pouze ty osoby, které maji vhodné elektrotechnické znalosti
(autorizovany personal).

A UPOZORNENI!
Na vyrobek se vztahuje zaruka vyrobce. Jakykoli pokus o opravy v neautorizovanych
servisnich stfediscich nebo neautorizovanymi osobami povede ke zneplatnéni zaruky.

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

POZOR!
V naroénych prasnych podminkach provadéjte udrzbu Casté;ji.

7.1 Pravidelna udrzba

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

Interval Oblast vyzadujici udrzbu
Kazdé 3 mésice %
A 0 .
Vycistéte nebo vymérite Vycistéte svareci Zkontrolujte nebo
necitelné Stitky. svorky. vyménite svafovaci

kabely.

Kazdych 6 mésicu

Vycistéte vnitini
vybaveni. Pouzijte
suchy stlaceny vzduch
se snizenym tlakem.

7.2 Nastaveni napajeciho zdroje

Pro udrZeni vykonu a prodlouzeni Zivotnosti napajeciho zdroje je nutné jej pravidelné Cistit. Frekvence
se lisi podle:

* typu svarovani
» doby hofeni oblouku
» pracovniho prostfedi
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A UPOZORNENI!
Ujistéte se, Ze Cisténi provadite na dobfe pfipraveném pracovisti.

A UPOZORNENI!
Pfi Cisténi vzdy pouzivejte doporucené osobni ochranné pomucky, napf. ucpavky usi,
ochranné bryle, kukly, rukavice a bezpec¢nostni obuv.

A UPOZORNENI!
Opravy, Cisténi a elektrické prace musi provadét autorizovany servisni technik spole¢nosti
ESAB. Pouzivejte pouze originalni nahradni dily ESAB.
1) Odpojte napajeci zdroj od sitového napajeni.
VAROVANI!

P¥i CiSténi a udrzbé se musi odpojit sitové napéjeni.

2) Demontujte Srouby a panely.

O

TX-30

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

»

k .

<

3) Suchym stlaéenym vzduchem se sniZzenym tlakem do 4 baru (58 psi) vycCistéte obé strany
napajeciho zdroje.

3/
A\

Z.

b
\

4) Ujistéte se, Ze na zadné ¢asti napajeciho zdroje nezlstal prach.

5) Po &isténi znovu sestavte napajeci zdroj a provedte testovani podle normy IEC 60974-4.
Provedte postup uvedeny v ¢asti ,Po opravé, prohlidce a testu® v servisni pfirucce.

7.3  Chladici jednotka

Prach, brusny kal atd.
Proud vzduchu prochazejici chladici jednotkou s sebou nese €astice, které se zachycuji na chladicich
prvcich, zejména pfi pouzivani ve znecisténém prostfedi.

Vysledkem je snizeny chladici vykon.

Systém chladici kapaliny

V systému se musi pouzivat doporucena chladici kapalina, jinak by mohlo dojit k ucpani

a naslednému ucpani Cerpadla, vodnich pfipojek nebo jinych prvkd. Pouziti jakékoli jiné chladici
kapaliny kromé pfedem smichané chladici kapaliny ESAB muze poskodit zafizeni a povede ke ztraté
zaruky na vyrobek.
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7.4 PInéni chladici kapaliny

Pouzivejte pouze pfedem pfipravenou chladici kapalinu ESAB. Viz kapitola ,PRISLUSENSTVI*.

* Naplrite chladici kapalinou (hladina kapaliny nesmi prekrogit horni znac¢ku, ale nesmi byt pod
spodni znackou.)

UPOZORNENI!
S chladici kapalinou se musi zachazet jako s chemickym odpadem.

POZOR!

Pokud se pfipojuje svafovaci hofak nebo hadice na chladici kapalinu o délce péti nebo vice
metr(i, musi se doplnit chladici kapalina. Pfi doplfovani chladici kapaliny na spravnou hladinu
neni nutné odpojovat hadice.

MIN
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7.5 Kontrola, ¢isténi a vymeéna

A UPOZORNENI!
Ujistéte se, Ze CiSténi provadite na dobfe pfipraveném pracovisti.

A UPOZORNENI!
Postup cCisténi by mél provadét autorizovany servisni technik.

Mechanismus podavace dratu
Pravidelné kontrolujte, zda neni podava¢ ucpan necistotou.

+ Cisténi a vyména opotfebenych &asti podavaciho mechanismu by se méla provadét v pravidelnych
intervalech, aby se dosahlo bezproblémového podavani dratu. Zapamatuijte si, ze pokud je
nastaveno pfili$ silné predpéti dratu, maze dochazet k abnormalnimu opotfebeni pFitlaéné kladky,
podavaci kladky a vodici viozky dratu.

« Vycistéte vlozky a daldi mechanické ¢asti mechanizmu podavace dratu stlaéenym vzduchem, a to
v pravidelnych intervalech nebo v pfipadé, Ze se podavani dratu zfejmé zpomali.

* Vyména hubic.

« Kontrola pohanénych kol.

* Vymeéna bali¢ku ozubeného kola.

Drzak civky
V pravidelnych intervalech kontrolujte, zda pouzdro naboje brzdy a matice naboje brzdy nejsou
opotfebované a zda se spravné zajistuji. V pfipadé potieby je vyménte.

Svarovaci horak
K zajidténi bezproblémového podavani dratu se musi opotfebené dily svafovaciho hordku pravidelné
Cistit a ménit. Pravidelné profukujte vodici viozku dratu a Cistéte kontaktni Spicku.

Po cCisténi provedte testovani podle normy IEC 60974-4. Provedte postup uvedeny v ¢asti ,Po oprave,
prohlidce a testu“ v servisni pfirucce.
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8 CHYBOVE KODY

Chybové kédy se pouZivaji k signalizaci vzniklych poruch v zafizeni. Chyby jsou signalizovany textem

-Err‘, po némz nasleduje &islo chybového kddu zobrazené na displeji.

Obrazovky

V  Trim A &+ *

S

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

8.1 Popisy kédu chyb

NizZe jsou uvedeny chybové kédy, které mlze uzivatel zpracovat. Pokud se zobrazi jakykoli jiny

chybovy kéd, obratte se na autorizovaného servisniho technika spole¢nosti ESAB.

Error code |Popis
Err 002
Spoust hofaku se tiskne po celou dobu nebo je signal spousté hofaku zkratovan
a nebude ustaven oblouk (ARC).
Zakrok:
1. Zkontrolujte, zda neni pfi zapnuti zdroje napajeni stisknuta spoust’ hofaku.
2. Pfiuvolnéni spousté zkontrolujte, zda neni spina¢ hofaku zkratovan.
Err 205
Vstupni zasuvka ztraci fazi pfi pfipojovani vstupnich vodi¢l do zasuvky.
Zakrok:
1. Zkontrolujte stav sitového napajeni a ujistéte se, Ze jsou vSude spravna zapojeni.
2. Ujistéte se, Ze je napajeci zdroj pfipojen k jmenovitému vstupnimu sitovému
napéti a zapnéte sitovy vypinac.
Err 206
Napajeci zdroj bé&zi déle, nez kolik trva pracovni cyklus.
Zakrok:
1. Deset minut pockejte, dokud se napéjeci zdroj neochladi.
2. Ujistéte se, Ze neprekradujete jmenovité hodnoty napajeciho zdroje.
3. Ujistéte se, Ze je napdjeci zdroj pfipojen k jmenovitému vstupnimu sitovému
napéti a zapnéte sitovy vypinac.
Err 215
(Chyba 215) | Béhem aktivace vystupu — poruchy spousté je detekovan zkrat.
Zakrok:
1. Ujistéte se, Ze jsou svafovaci kabely spravné nainstalovany na svafecich
svorkach.
2. Vypnéte napéjeci zdroj a vyckejte nékolik minut.

0463 930 301 -40 -
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8 CHYBOVE KODY

Error code

Popis

Err 216
(Chyba 216)

Vystupni proud pfesahuje konstrukéni omezeni.
Zakrok:

1.
2.
3.

Ujistéte se, Ze neprekraCujete jmenovité hodnoty napajeciho zdroje.
Vypnéte napajeci zdroj a vyckejte nékolik minut.
Nastavte zdroj napajeni na jmenovité vystupni napéti a proud.

Err 311
(Chyba 311)

Hodnota proudu pro motor podavace dratu pfesahuje konstrukéni omezeni.
Zakrok:

1.

2.
3.

Zkontrolujte vlozku, vycistéte ji sttaCenym vzduchem. Pokud je vloZzka poskozena
nebo opotiebena, vymérite ji.

Zkontrolujte nastaveni tlaku dratu a v pfipadé potfeby je upravte.

Zkontrolujte, zda nejsou opotfebované podavaci kladky, a v pfipadé potfeby je
vymerite.

Ujistéte se, Ze se civka s plnicim kovem muze otacet a odpor je pouze omezeny.

V pfipadé potieby sefidte naboj brzdy.

0463 930 301
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9 RESENi PROBLEMU

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

Pfed zahajenim jakychkoli opravnych praci zkontrolujte, zda je odpojené sitové napéti.

Druh zavady Napravné opatreni

Neni oblouk Zkontrolujte, zda je zapnuty sitovy vypinac.

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

Zkontrolujte, zda je nastavena spravna hodnota proudu.

Zkontrolujte sitové pojistky.

Casto se aktivuje ochrana | Ujistéte se, zda nedoslo k prekroeni pfedepsanych hodnot napajeciho
proti pfehrati. zdroje (tj. zda zafizeni neni pfetizeno).

Zkontrolujte, zda neni teplota prostiedi vy$Si nez teplota pro pracovni
cyklus, 40°C/104°F.

Nizky svafovaci vykon Zkontrolujte spravnost pfipojeni kabelu svafovaciho proudu a zpétného
kabelu.

Zkontrolujte, zda je nastavena spravna hodnota proudu.

Zkontrolujte, zda jsou pouzity spravné svarovaci draty.

Zkontrolujte pojistky sitového napajeni.

Podavani dratu Vycistéte vlozky a dalSi mechanické ¢asti mechanizmu podavace dratu
mechanizmem pro stlatenym vzduchem,

podavani dratu je pomalé

nebo jde ztuha. Vycistéte podavaci kladku a sefidte tlak podle tabulky na Stitku na levych

bocénich dvefich.

Nedostate¢né chlazeni Pomoci stlaceného vzduchu vycistéte chladici prvky.

Zkontrolujte hladinu chladici kapaliny.

Zkontrolujte, zda neni teplota prostfedi vy$Si nez teplota pro pracovni
cyklus, 40°C/104°F.
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10 KALIBRACE A VALIDACE

VAROVANI!

Kalibrace a ovéfeni musi provadét proSkoleny servisni technik, ktery ma dostateCnou
kvalifikaci a Skoleni pro metodologii svafovani a méfeni. Technik by mél mit znalosti o rizicich,
kterd mohou nastat b&éhem svafovani a méfeni, a musi podniknout nezbytna ochranna
opatieni!

10.1 Metody a tolerance méreni

PFi kalibraci a validaci musi referen¢ni méfici pfistroj pouzivat stejnou metodu méfeni v rozsahu DC
(pramérovani a korekce namérenych hodnot). Pro referencni pfistroje se pouziva fada metod méreni,
napf. TRMS (skute¢na stfedni kvadraticka hodnota neboli True Root Mean Square), RMS (stfedni
kvadraticka hodnota neboli Root-Mean-Square) a korigovany aritmeticky pramér. Zafizeni

Rustler EM PRO pouziva hodnoty korigovaného aritmetického praméru, a proto by mélo byt
kalibrovano v porovnani s referenénim pfistrojem za pouziti hodnoty korigovaného aritmetického
praméru.

V praktickych aplikacich se mlze stat, Ze méfici zafizeni a zafizeni Rustler EM PRO budou
zobrazovat rizné hodnoty, i kdyz jsou oba systémy validovany a kalibrovany. To je zpisobeno
tolerancemi méfeni a metodou méfeni obou méficich systém. Situace muze vést k celkové odchylce
az do souctu obou toleranci méfeni. Pokud se metoda méfeni liSi (TRMS, RMS nebo korigovany
aritmeticky primér), je tfeba oCekavat vyrazné vétsi odchylky!

Napajeci zdroj pro svafovani ESAB Rustler EM PRO poskytuje naméfenou hodnotu v podobé
korigovaného aritmetického priméru, a proto by nemél vykazovat Zadné vyznamné rozdily v dusledku
metody méfeni ve srovnani s ostatnim svafovacim zafizenim ESAB.

10.2 Pozadavky na specifikace a normy

Zafizeni Rustler EM PRO je navrzeno tak, aby splfovalo pfesnost pozadovanou pro indikace a méfici
pristroje a stanovené normou IEC/EN 60974-14, podle definice Standardni stuperi.

Presnost kalibrace zobrazené hodnoty

Napéti oblouku 1,5V (U, —U2) pii zatiZeni, rozliSeni 0,25 V (teoreticky rozsah méfeni
v systému Rustler EM PRO je 0,25-199 V.)
Svarovaci proud *2,5 % hodnoty 12 max podle typového Stitku testované jednotky,

rozliSeni 1 A. Rozsah méfeni je specifikovan typovym stitkem na
pouzitém napajecim zdroji pro svafovani Rustler EM PRO.

Doporuc¢ena metoda a prislu$na norma
Spolec¢nost ESAB doporucuje provést kalibraci a validaci podle normy IEC/EN 60974-14(:2018) nebo
EN 50504:2008 (pokud spole¢nost ESAB nesdéli jiny zpUsob provedeni).
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11 OBJEDNAVANiI NAHRADNICH DILU

UPOZORNENI!
Opravy a elektrické prace musi provadét autorizovany servisni technik ESAB. PouzZivejte

pouze origindlni nahradni dily ESAB.

Modely Rustler EM 280 PRO, EM 350 PRO, EM 350 PRO SYNERGIC, EM 350C PRO Pulse, EM
350Cw PRO Pulse a EM 350 MV PRO SYNERGIC jsou navrzeny a testovany v souladu

s mezinarodnimi a evropskymi normami EN IEC 60974-1, EN IEC 60974-2, EN IEC 60974-5

a EN IEC 60974-10 Trida A. Po dokonceni servisni prace nebo opravy je povinnosti osoby
provadéjici praci zajistit, aby produkt stale splhoval pozadavky norem uvedenych vyse.

weboveé stranky esab.com. Pfi objednavani uvedte typ vyrobku, sériové Cislo, oznaceni a Cislo
nahradniho dilu podle seznamu nahradnich dild. To usnadni expedici a zajisti spravnost dodavky.
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PRILOHA

SCHEMA ZAPOJENI

Rustler EM 280 PRO
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Rustler EM 350C PRO
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Rustler EM 350Cw PRO Synergic
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Rustler EM 350C MV Synergic
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PRILOHA

Rustler EM 350C PRO Pulse
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PRILOHA

Rustler EM 350Cw PRO Pulse
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PRILOHA

OBJEDNACI CiSLA

Ordering number

Denomination

Notes

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

0448 350 991 Rustler EM 350C PRO

0448 350 992 Rustler EM 350C PRO Synergic

0448 350 993 Rustler EM 350C PRO MV Synergic

0448 350 994 Rustler EM 350Cw PRO Synergic

0448 350 995 Rustler EM 350C PRO Pulse

0448 350 996 Rustler EM 350Cw PRO Pulse

0463 930 * Instruction manual Rustler EM PRO

0448 320 001 Spare parts list Rustler EM PRO
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PRILOHA

Posledni tfi Cislice v Cisle dokumentu s navodem oznaduji verzi navodu. Z toho diivodu jsou zde
nahrazeny symbolem *. Davejte pozor, abyste pouzivali navod se sériovym €islem nebo verzi
softwaru, které odpovidaji vyrobku — viz titulni stranka navodu.

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

SPOTREBNI DILY

Fe, Ss and cored wire

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

Cored wire — Different wire guides dependent on wire diameter!

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

Inlet wire guide
=

g

Middle wire guide

Outlet wire guide
=

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

0445 822 001
(2 mm)

0446 080 882

0445 830 883 (Tweco)

0445 830 881 (Euro)

Wire diameter 0.070-3/32 in.

0445 822 002

0446 080 883

0445 830 884 (Tweco)

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

=

Middle wire guide
E—

Outlet wire guide
<=

0445 822 001
(2 mm)

0446 080 881

0445 830 886 (Tweco)

0445 830 885 (Euro)

0463 930 301
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PRISLUSENSTVi

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 -55. © ESAB AB 2026
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