REBELIA ROSNIE W SIKE

EMP 205ic AC/DC

EMP 215ic

EMP 235ic

EMP 255ic

EMP 320ic



REBEL: NAPRAWDE WIELO
PRZEMYStOWE URZADZENI
MUSISZ ZOBACZYC, ABY

Zarowno przenosne jednofazowe urzadzenie EMP 215ic, jak i dowolne z tréjfazowych urza
przemystowych, np. EMP 320ic, zachwycaja stabilnoscia tuku i niezawodnoscia, gwarantujac

jak najlepsze efekty pracy. Kazde urzadzenie Rebel spetnia trzy oczekiwania — przewyzsza \

konkurencje, radzi sobie ze wszystkim w warsztacie czy w terer”, i utatwia prace.
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WYDAJNOSC

Podobno jest wiele automatéw wieloprocesowych. Tak

naprawde wszystkie one sg nieco bardziej rozbudowanymi
spawarkami MIG/MAG. Ale nie Rebel. To sa prawdziwe
urzadzenia wieloprocesowe, ktére z kazdg metoda spawania
— MIG/MAG, FCAW, elektroda otulona, a nawet trudne
spawanie elektroda 6010 czy TIG - radza sobie tak, jakby
byta stworzone tylko dla niej.

ZAAWANSOWANE FUNKCJE

Niewazne, czy spawasz od dwdch lat, czy od dwudziestu,
dostepna wytacznie w Rebel funkcja sMIG (smartMIG) na pewno
zrobi na Tobie wrazenie. Nowicjusze majg do dyspozycji

tryb podstawowy, utatwiajacy ustawianie. Dla zawodowcow
dostepne jest natomiast wbudowana regulacja charakterystyki
dynamicznej tuku, ktéra stale monitoruje spoine i przystosowuje
sie do indywidualnej techniki pracy, zapewniajgc ptynny, stabilny
fuk oraz znakomite, powtarzalne efekty.
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BEZKONKURENCYJNA
WYTRZYMALOSC

Czy to na placu budowy, w terenie, c

potrzebujesz urzadzenia, ktére poj
i ktére wytrzyma trudne warunkj
Rebel. Dzieki solidnej obudo
uchwytami, monolitycz|
ochrony IP23S Rebeél
mozesz zabrac go ze

SPAWANIE CIENKIEJ BLACHY

Znakomite efekty spawania cienkiej blachy, np. aluminiowej,
sg juz w zasiegu reki. Model Rebel 205ic AC/DC jest jakby

do tego stworzony dzieki zaawansowanym funkcjom, takim
jak regulacja czestotliwosci AC do 400 Hz i Puls DC TIG.
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TECHNOLOGIA SMART MIG

Ta technologia, ktéra nazwalismy sMIG (smartMIG),
ogranicza powstawanie rozpryskow, minimalizuje

wady spoiny i przystosowuje sie do indywidualnej
techniki spawania, zapewniajac ptynny, stabilny tuk
oraz powtarzalne efekty. Przed spawaniem wymagane
jest tylko ustawienie srednicy drutu i grubosci blachy.
Niezaleznie od poziomu umiejetnosci, ustawienie jest
szybkie i tatwe w trybie podstawowym dla nowicjuszy

i trybie zaawansowanym dla wytrawnych uzytkownikow.

WYBRAC sMIG Z MENU
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WYBRAC SREDNICE DRUTU

=

USTAWIC GRUBOSC MATERIALU
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WYBIERZ MOREL REBEL IDEALNIE ' o
PASUJACY DO ZASTOSOwANIA *

Ten poradnik utatwia dokonanie wy'boru urzadZ€nia, ktore bedzie jak najlepiej spetniato
konkretne wymagania. Odpowiedz po namysle na nastepujace pytania i odczytaj = -

znajdujace sie pod nimi wskazowki dotyczace zdatnosci poszczegdlnych urzadzen.

Jakie napiecie wejscioweidostepne jest w miejscu pracy?
Zasilanie jednofazowe sprawdza sie dobrze w przypadku drutu 0,8-1,0 mm i krétkich spoin wykonywanych drutem rdzenlowym 1,2 mm.
W przypadku spawania drutem 1,2 mm i wyzszych cykli pracy bardziej wskazany bytby system tréjfazowy.

)
Gdzie urzadzenie bedzie najczesciej uzywane?
Do prac w terenie warto miec¢ urzadzenie przystosowane do szpul 5 kg (200 mm). Dla warsztatow z wiekszym zuzyciem drutu lepiej
wybrac urzadzenie obstugujace szpule 18 kg (300 mm).
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Jakiego rzedu moc wyjsciowa jest wymagana?
Wybor urzadzenia o wiekszej mocy wyjsciowej umozliwi korzystanie z drutéw o W'?ksljl sSrednicy i z drutow rdzeniowych w sro?owrsku

produkcyjnym.

'j ‘ \
Spawasz cienkie blachy? ~ / h‘ﬁ— "

Warto zastanowic sie nad kupnem EMP 205ic AC/DC ze wzgledu na jego dodatkowe mozliwosci TIG-*istthiwos'é
zapewnia lepsze skupienie fuku, a Puls DC TIG lepsza kontrole energii cieplnej nawet na cienkich mater.iala_'ch:’

EMP 205ic AC/DC EMP 215ic

Napiecie wejsciowe Jednofazowe 110-230 V Jednofazowe 110-230 V

MIG MMA AC/DC (TIG)

Prad spawania / cykl pracy 205 Aw 25%
205 Aw 25% 170 Aw 25% 205 A w 25%

Maksymalne natezenie pradu spawania 235 A 235 A

Wielkos¢ szpuli 200 mm 200 mm

Masa 25,5 kg 21,5 kg

Uktad napedowy 2-rolkowy, predkosé podawania drutu 11,9 m/min 2-rolkowy, predkosé podawania drutu 11,9 m/min

Rodzaj i srednice drutu Stal niskostopowa 0,6-1,0 mm Stal niskostopowa 0,6-1,0 mm
Stal nierdzewna 0,8-1,2 mm Stal nierdzewna 0,8-1,2 mm

FCW - druty rdzeniowe 1,0-1,2 mm FCW - druty rdzeniowe 1,0-1,2 mm

Aluminium 1,0-1,2 mm Aluminium 1,0-1,2 mm



EMP 235ic

Jednofazowe 110-230 V

230 Aw 25%

250 A
200-300 mm

28,6 kg

EMP 255ic

Tréjfazowe 360-440 V

255 Aw 40%

300 A
200-300 mm

31,4 kg

EMP 320ic

Tréjfazowe 360-440 V

320 A w 40%

350 A
200-300 mm

31,4 kg

2-rolkowy, predkos¢ podawania drutu 17,8 m/min 4-rolkowy, predkos¢ podawania drutu 20,3 m/min 4-rolkowy, predkosé podawania drutu 20,3 m/min
Stal niskostopowa 0,6-1,0 mm Stal niskostopowa 0,8-1,2 mm Stal niskostopowa 0,8-1,4 mm
Stal nierdzewna 0,8-1,0 mm Stal nierdzewna 0,8-1,2 mm Stal nierdzewna 0,8-1,4 mm
FCW - druty rdzeniowe 1,0-1,6 mm

FCW - druty rdzeniowe 1,0-1,2 mm FCW - druty rdzeniowe 1,0-1,2 mm

Aluminium 1,0-1,2 mm Aluminium 1,0-1,2 mm Aluminium 1,0-1,4 mm

120 230

voLTs voLTs

Dane do zamdwienia znajdujg sie na ostatniej stronie.
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4-ROLKOWY MECHANIZM PODAJNIKA

Z REGULACJA WPROWADZANIA DRU

| WYPLYWEM GAZU vyl
OW,

Z mysla o szybkiej i wygodnej wymianie drut f{)’ul dele
EMP 255ic i EMP 320ic wyposazono w funk _dqraﬁégo
wprowadzania drutu i regulacji wyptywu gazu. Drut moze by¢
wprowadzony do uchwytu oraz ustawié odpowiedni przeptyw

za pomoca przyciskow z urzadzenia. 4-rolkowy mechanizm
podajnika zapewnia precyzyjny i stabilny posuw drutu niezaleznie
od materiatu i typu. Rolki napedu i prowadniki drutu mozna
fatwo wyjac i wymieni¢ bez uzycia narzedzi. Wysoka predkosc
podawania drutu umozliwia spawanie grubszych materiatéw
cienszymi drutami, jak 0,8 mm.

DWA ZAWORY WLOTOWE GAZU
| ZAWOR WYLOTOWY GAZU TIG

Dwa zawory wlotowe gazu umozliwiaja doprowadzanie
dwaéch réznych gazéw rownoczesnie (lub oddzielnie).

W zestawieniu z zaworem wylotowym gazu umieszczonym
na przednim panelu urzadzenia umozliwia to podtgczenie
zarowno uchwytu MIG/MAG, jak i TIG oraz korzystanie z nich
przy uzyciu réznych typéw gazu. Rozpoczecie doptywu gazu
wyzwalane jest automatycznie. W konsekwencji recznie
sterowany zawér gazu na uchwycie TIG nie jest potrzebny.

START PELZAJACY

Uaktywnienie tej funkcji powoduje obnizenie pre

dkosci

podawania drutu na poczgtku spoiny, gdy zacz‘yna ptynac

gaz. Predkos$¢ podawania drutu przyspiesza do

zadanej

wartosci, gdy drut zetknie sie ze spawanym prz
Zapewnia to ptynne spawanie bez rozpryskow.:

dmiotem.
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TABELA CECH EMP 205ic AC/DC

EMP 215ic EMP 235ic EMP 255ic EMP 320ic
Funkcja MIG/MAG X X X X X

Funkcja MMA X X X X X

Funkcja TIG AC
Funkcja LiftTIG
sMIG
Wielojezyczny wyswietlacz TFT
Obstuga szpuli 200 mm
Obstuga szpuli 300 mm
2-rolkowy mechanizm podajnika
4-rolkowy mechanizm podajnika
Zapamietywanie ustawien spawania
Regulacja indukcyjnosci
Funkcja spustu 2t i 4t
Regulacja trim napiecia
SCT (Short Circuit Termination)
Regulacja czasu wyzarzania drutu
Przed- i powyptyw gazu (TIG i MIG/MAG)
Spawanie punktowe (MIG/MAG)
Dorazna regulacja wyptywu gazu
Dorazna regulacja posuwu drutu
Start petzajacy
Regulacja Hot start i Arc Force (MMA)
Regulacja narastania/opadania pradu (TIG)
Dwa zawory wlotowe gazu
Zawor wylotowy gazu TIG
Zajarzenie przy uzyciu wysokiej czestotliwosci (HF)
Puls DC
Regulacja czestotliwosci

Przesuniecie amplitudy

TIG Dual Current

UNIWERSALNY WOZEK

Wozek z 2-kotkami umozliwia wpinanie i odpinanie Zrodta pradu
bez uzycia narzedzi. Jest on przystosowany jest do przewozenia
matych i duzych butli z gazem (do 50 I). Zwarta forma i mata

powierzchnia podstawy utatwiajg manewrowanie w drzwiach
i waskich przestrzeniach.



Wieloprocesowe u
serwisowych i napraw
metodami MIG/MAG

-“-" =
EMP 215ic \
EMP 215ic zawierawielojezyczny kolorowy wyswietlacz TFT, ktoke \-
zawartos¢ spawaez moze skonfigurowac stosownie do swoich g
preferenciji. Do Oru jest prostota trybu podstawowego oraz prawie
nieog;ame"zc‘e liwosci dostrajania parametrow spawania w tryhie -
zaawansowany/ ybér EMP otwiera petna game mozliwosci
urzadzenia z najlepszymi funkcjami MIG/MAG, MMA i TIG. - ’ ﬁm

DANE TECHNICZNE EMP 215ic EMP 215ic o mocy znamionowej 205 A

w cyklu pracy 25%, idealne rozwiazanie,
gdy liczy sie wygoda przenoszenia

Zakres ustawieri (MIG/MAG) 15A/148V-230A/255V
Zakres ustawien (TIG) 5A/10,2V-200A/18V
Zakres ustawieri (MMA) 16A/206V-180A/27,7V
Znamionowy prad spawania (MIG/MAG)

Cykl pracy 25% 205A/243V

Cykl pracy 60% 125A/20,3V

Cykl pracy 100% 110A/19,5V

Zakres napigcia zasilania 120-230 V AC (1-fazowe)
Zakres predkosci podawania drutu 1,5-12,1 m/min

Masa 21,5 kg

Wymiary zrédta pradu, dt. x szer. x wys. 584 x 229 x 406 mm

Wtyczka przewodu zasilajgcego 230V, Schuko 16 A

Dane do zamdwienia znajduja sie na ostatniej stronie.
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MIG/MAG DRUT RDZENIOWY MMA DC TIG
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Rebel EMP 235ic z p
: w swojej klasie oraz
r 235ic w zestawieni

ikiem o pojemnosci 18 kg jest spawarka o najwiekszej tatwosci przenoszenia
cy | wydajnosci na miare nawet najtrudniejszych zadan. Wieloprocesowos¢ EMP
ka masa i zwarta forma sprawiaja, ze jest to naprawde wszechstronne urzadzenie.

GODA PRZENOSZENIA

el EMP 235ic jest najlzejszym urzadzeniem

DANE TECHNICZNE EMP 235ic

Wazac tylko 28,6'kgy
w swojej klasie. Dzigki
i mozliv'v:é;}wypiecia irc’)d’ra pradu z wézka mozna rozpravw'é sie

z kazdym zadaniem, w dowolnym miejscu, podtaczajac do napiecia
zasilania w przedziale od 90 do 270 V. ‘

Zakres ustawiers (MIG/MAG) 15A/148V-235A/26,0V
zterem idealnie rozmieszczonym uchwytom
Zakres ustawien (TIG) 5A/102V-240A/19,6 V
Zakres ustawier (MMA) 16 A/20,6 V-210A/28,4V
Znamionowy prad spawania (MIG/MAG)

Cykl pracy 25% 230A/255V

Cykl pracy 40% 195A/23,8V

AWCZA Cykl pracy 60% 170A/22,5V

Zakres napiecia zasilania 120-230 V AC (1-fazowe)

P 235ic jest peten mocy i gotowy do wykonania kazdego
nia s@awalniczego wymagajacego drutéw o srednicach od Zakres predkosci podawania drutu 2,0-17,8 m/min
0,6 do 1,0 mm. Przy maksymalnym pradzie spawania 2560 A/ 30 V Masa 28,6 kg

i pradzie znamionowym 230 A przy 25% w przypadku podtaczenia
do bezpiecznika sieciowego 16 A, to urzadzenie idealnie nadaje sie
do wykonywania trudnych zadan w sytuacjach, w ktérych mozna
korzystac tylko z jednofazowego zasilania. Dane do zamdwienia znajduja sig na ostatnigj stronie.

Wymiary zrddta pradu, dt. x szer. x wys. 686 x 292 x 495 mm

Wtyczka przewodu zasilajgcego 230V, Schuko 16 A

WSZECHSTRONNOSC NIE DO POBICIA

Rebel EMP 235ic to trzy urzadzenia w jednym — MIG/MAG, TIG i MMA. Znakomicie radzi sobie ono w szerokim zakresie zastosowan
i z materiataghi o r6znej grubosci, wigcznie z petnym zakresem spawania drutami 1,0 mm tukiem krotkim i drutami litymi oraz rdzeniowymi
1,2 mm. PgRladto za pomoca Rebel EMP 235ic moze spawac elektrody o srednicy do 4,0 mm i prety TIG do 5,0 mm.

DO SPAWANIA ALUMINIUM - EMP 215ic / EMP 235ic ESAB zaleca OK Autrod 5183 w ostonie gazowej skiadajacej sie¢ w 100% z argonu.
W przypadku spawania aluminium bardzo wazne jest poprawne ustawienie systemu i korzystanie z odpowiednich akcesoriow.
CZYNNOSC Nr kat. Opis
Wymiana prowadnika wewnetrznego na z PTFE o niskim wspétczynniku tarcia 0700200091 Prowadnik z PTFE 3 m do drutu 0,8-1,0 mm
Wymiana rolek podajacych na zamienniki z rowkami pétokragtymi 0367556004 Rolka podajaca z rowkami pétokragtymi do drutu 1,0/1,2 mm
0464598880 Prowadnik z PTFE do AL

#

DO SPAWANIA DRUTU RDZENIOWEGO W PODWOJNEJ OSLONIE - EMP 215ic / EMP 235ic ESAB zaleca korzystanie z OK Tubrod 15.14
1,2 mm w potaczeniu z uchwytem MIG/MAG PSF 315

=] CZYNNOSG Nr kat. Opis

Uchwyt PSF 315 przygotowany jest fabrycznie do korzystania z drutu 1,2 mm 0458401880 Uchwyt spawalniczy PSF 315, 3 m

Wymiana rolki podajnika na rolke z rowkami w ksztatcie litery ,,U” do drutu 1,2 mm 0367556003 Rolka podajaca z rowkami klinowymi do drutu 1,0/1,2 mm

MIG/MAG DRUT RDZENIOWY MMA DC TIG
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REBEL EMP 255ic | EMP 320ic . 0

W
Przemystowe, naprawde wieloprocesowe urzadzenia spawalnicze, ktéra tacza moc

z mobilnoscia. Te poreczne i lekkie systemy zapewniaja elastycznos¢ w dowolnym
srodowisku wytwarzania. Zaprojektowany z naciskiem na wydajnos¢ i niezawodnos¢
4-kotowy podajnik drutu umozliwia uzyskiwanie spoin o statej i wysokiej jakosci
niezaleznie od rodzaju spawanego materiatu.

e
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systemem spawania zdolnym do przetapiania wszystkich drut6 1|
1,2 mm w wysokim cyklu pracy. Maksymalna moc EMP 2 Sic wy $i-300

EMP 320ic odznacza si¢ maksymalng moca 350 A i jest idealnym uniWe

PARAMETRY ZAJARZENIA EMP 255ic o mocy znamionowej 255 A

Automatyczna adaptacja parametréw zajarzenia zapewnia indywidualne w cyklu pracy 40%, idealny do drutéw
i precyzyjne zajarzenie za kazdym razem, niezaleznie od typu i wymiaréw drutu. litych 1,01 1,2 mm

I'.ATWOS'ré UZYTKOWANIA

Niezwykle tatwy w obstudze, wielojezyczny wyswietlacz TFT zawiera Iisi czesci

zamiennych i poradniki ustawiania parametréow spawania we wszystkich procesach.
p ; -

MOBILNOSG f L\

Urzadzenie wazy 31,4 kg i mozna je podnie$¢ recznie lub 0zi€ na wozku
w dowolne miejsce’

MOC
Wysoki cykl pracy w ﬁo{aczeniu z solidnym 4-rolkowym j em drutu
zapewnia rownoczesnie wysoka predkos¢ i moment obr ieki czemu

urzadzenie idealnjg nadéTe. sie do trudnych zadarn.

b i

Technologia sMIG WO EMP 320ic o mocy znamionowej 320 A
%% w cyklu pracy 40%, idealny do drutéw
litych 1,0 i 1,2 mm oraz drutéw
rdzeniowych 1,6 mm

Nowatorska funkcja smart MIG monitoruje dynamiczna 4
i dostosowuje sie do indywidualnej dynamiki pracy, utrzyi
i stabilno$¢ tuku. Przed'spawaniem wymagane jest tylko
drutu i grubosci ptyty.

WYDAJNOSC

Mozliwos¢ regulacji przed- i powyptywu gazu oraz rampy

pradu spawania umozliwia petne wykorzystanie potencjatu
o $rednicy do 5 mm oraz zapewnia rewelacyjna wydajnosc

REGULACJA GAZU

Roéwnoczesnie mozna podtaczy¢ dwa wloty gazu, jeden do MIG i jeden do
TIG. Wbudowany zawor elektromagnetyczny gazu TIG z przodu urzgdzenia
zastepuje zawor reczny na uchwycie TIG.

MIG DRUT RDZENIOWY



DANE TECHNICZNE
Zakres ustawien (MIG/MAG)
Zakres ustawien (TIG)

Zakres ustawiert (MMA)

EMP 255ic
15A/14,8V-300A/34V
5A/102V-300A/22V

16 A/20,6VV-255A/30,2V

EMP 320ic
15A/14,8V-320A/34V
5A/102V-320A/228V

16 A/20,6 V-300A/32,0V

Znamionowy prad spawania (MIG/MAG)

Cykl pracy 40% 255A/26,8V 320A/30V

Cykl pracy 60% 200A/24V 265A/27,3V

Cykl pracy 100% 160 A/ 22V 200A/24V
360-480 V AC (3-fazowe) 360-480 V AC (3-fazowe)

2,0-20,3 m/min 2,0-20,3 m/min

31,4 kg 31,4 kg

686 x 292 x 495 mm 686 x 292 x 495 mm

Wtyczka CEE 16 A Wtyczka CEE 16 A

\:\*\ N Dane do zamowienia znajdujg sie na ostatniej
\ stronie.

W przypadku spawania aluminium bardzo wazne jest poprawne ustawienie systemu i korzystanie z odpowiednich akcesoriow.

CZYNNOSC Nr kat. Opis
0366550884 Prowadnik z PTFE 3 m do drutu 1,0 mm

Wymiana stalowego prowadnika na PTFE o niskim wspétczynniku tarcia, uzycie uchwytu o dt 3 m
0366550886 Prowadnik z PTFE 3 m do drutu 1,2 mm

Wymiana rolek podajacych na zamienniki z rowkami pétokragtymi 0369557006 Rolka podajgca z rowkami pétokragtymi do drutu 1,0/1,2 mm
0464659880 Prowadnik wewnetrzny z PTFE do drutu 1,0 mm

=~ Wymiana prowadnika wewnetrznego na PTFE 0464660880 Prowadnik wewnetrzny z PTFE do drutu 1,2 mm

0464661880 Prowadnik wewnetrzny z PTFE do drutu 1,4-1,6 mm

.
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REBEL EMP 205ic AC/DC -

Najlepsza w swojej klasie wszechprocesowa wydajnos¢ moze znalez¢ sie w Twoich reka
wybierzesz Rebel EMP 205ic, jedyne przenosne urzadzenie klasy przemystowej swojego rod
umozliwia spawanie TIG aluminium oraz korzystanie z elektrod 6010 przy napieciu zasilajacy

REGULACJA TIG NA MIARE WSZYSTKIE PROCESY — BEZ

ZASTOSOWAN PRZEMYSLOWYCH KOMPROMISOW -

W Srodowisku przemystowym state lub ograniczone ustawienia Rebel EMP 205ic AC/DC wykonuje spawanie MIG/MAG, drutem ._
nie przyniosg dobrych rezultatéw. Model Rebel EMP 205ic rdzeniowym, MMA, DC TIG i AC TIG, jakby byfa stworzona do
skonstruowalismy z mysla o spawaczach, ktérzy chca mie¢ kazdego z nich, i to nie tracac ie}gnych waloréw uzytkowych.

petna kontrole nad tukiem, zwtaszcza podczas spawania TIG. iera wszystkie cechy R 5

WYDAJNOSC AC — ““obstugi, parametry

% menu, pamiec;’
Balans AC w zakresie od 60 do 90% pradu biegunowosci (90-270 V) i m

we klasy przemystow
ujemnej (EN): im ta faza jest dtuzsza, tym mocniejszy przetop, ochrony IP23S do uzytku napo‘fvfé‘trzne@bﬂﬂm

z kolei skrécenie utatwia czyszczenie z tlenku aluminium. tylko 25,5 kg, wiec mozna nia spawaé wszystko i

Czestotliwos¢ AC od 25 do 400 Hz: precyzyjna kontrola nad
stozkiem i kierunkiem tuku umozliwia wzmocnienie przetopu
i zwiekszenie predkosci przesuwu.

PRZESUNIECIE AMPLITUDY -

Doprowadzanie wiekszej ilosci energii do spawanego przedmio
bez wysitku, odprowadzanie ciepta z wolframu w celu uniknigcia
zwinigcia i uszkodzenia, tworzenie mniejszego profilu sciegu,
wzmochienie przetopu lub zmniejszenie podgrzania grubszego
materiatu.

PULS TIG

Puls DC TIG w zakresie od 1 do 500 impulsow na sekunde
(pps): Przektada sie na lepsza kontrole i wyzsze predkosci jazdy
podczas pracy z cienka stalg weglowa lub nierdzewna.

ZAJARZENIE PRZY UZYCIU WYSOKIEJ
CZESTOTLIWOSCI (HF)

Koniec z przyktadaniem wolframu do spawanego przedmiotu
podczas zajarzenia fuku — wysoka czestotliwos¢ umozliwia
zajarzenie bez ryzyka zanieczyszczenia (dodatkowa opcja Lift
TIG do stali weglowej i nierdzewnegj).

DWA ZAWORY ELEKTROMAGNETYCZNE

Wygodna regulacja gazu MIG i gazu TIG bez koniecznosci
ciagtego przetaczania.



DANE TECHNICZNE
Zakres ustawiers (MIG/MAG)
Zakres ustawien (TIG)

Zakres ustawier (MMA)

Znamionowy prad spawania (MIG/MAG)

Prad spawania (TIG)

Prad spawania (MMA)

Zakres napigcia zasilania

Zakres predkosci podawania drutu
Masa

Wymiary zrédta pradu, dt. x szer. x wys.

Wtyczka przewodu zasilajacego

MIG/MAG

DRUT RDZENIOWY

N\

EMP 205ic AC/DC

15A/14,8V-230A/255V

5A/10,2V-200A/18V

16 A/20,6 V-180A/27,7V

Cykl pracy 25%
Cykl pracy 60%
Cykl pracy 100%

Cykl pracy 25%
Cykl pracy 60%
Cykl pracy 100%

Cykl pracy 25%

Cykl pracy 60%

Cykl pracy 100%
120-230 V AC (1-fazowe)
1,5-12,1 m/min

25,5 kg

584 x 229 x 406 mm

230V, Schuko 16 A

MMA

205A/243V
125A/20,3V
110A/19,5V

205A/182V
125A/15,0V
110A/ 14,4V

170A/26,8V
125A/25,0V
100A/24,0V

DC TIG

AC TIG



Najlepsza w swojej klasie wszechproecesowa

Rebel 205ic, jedyne przenosne urzq"d_;e ie klasy p
TIG aluminium oraz korzystanie z elektrod 6010 pr:
spawanie MIG, drutem rdzeniowym, MMA, DC TIC

nie tracac zadnych waloréw uzytkowyc
e

apie

REGULACJA TIG NA MIARE 2
PRZEMYSLOWYCH :

BIEGUNOWOSCI UJEMNEJ (EN)

im ta faza jest diuzsza, tym mocniejszy przetop, z kolei skrocenie
czyszczenie z tlenku aluminium.

BALANS AC W ZAKRESIE OD 60

P CZESTOTLIWOSC AC OD 25 DO 400 HZ

=yt precyzyjna kontrola nad stozkiem i kierunkiem tuku umozliwia wzmocnienie
przetopu i zwigkszenie predkosci przesuwu.

04 PRZESUNIECIE AMPLITUDY

s Doprowadzanie wigkszej ilosci energii do spawanego przedmiotu bez wysitku,
odprowadzanie ciepta z wolframu w celu unikniecia zwiniecia i uszkodzenia,
tworzenie mniejszego profilu Sciegu, wzmocnienie przetopu lub zmniejszenie
podgrzania grubszego materiatu.

il PULS DC TIG W ZAKRESIE OD 0,1 DO 500 HZ

Bedti®  Przektada sie na lepsza kontrole i wyzsze predkosci jazdy podczas pracy z cienka

stalg weglowa lub nierdzewna.

ZAJARZENIE PBZY UZYCIU WYSOKIEJ
vrmd CZESTOTLIWOSCI (HF) -
Koniec z przyktadaniem wolframu do spawanego przedmiotu podczas zajarzenia 3 =

tuku — wysoka czestotliwo$¢ umozliwia zajarzenie bez ryzyka zanieczyszczenia
(dodatkowa opcja Lift TIG do stali weglowej i nierdzewnej).

DWA ZAWORY ELEKTROMAGNETYCZNE

s \Wygodna regulacja gazu MIG i gazu TIG bez koniecznoéci ciggtego przetaczania.

MIG/MAG DRUT RDZENIOWY MMA DC TIG ACTIG



opien ochrony IP23S klasy przemystowej
m 255 kg
B Obudowa na kétkach z wieloma uchwytami

B Monolityczna stalowa konstrukcja

Zaawansowane funkcje
= l sMIG
—Kelorow'y wysw1et|acz LCD/TFT 4,3 cala
qjﬁ ren/usxa\wema pamleCI (na proces)

DMISOW

Rozbudowane mozliwosci spawania TIG AC/DC
| Lift Arc

B Zajarzenie przy uzyciu wysokiej czestotliwosci (HF)
B Puls DC

B Regulacja balansu 60-90%

B Regulacja czestotliwosci 25-400 Hz

B Przesuniecie amplitudy

Standardowe cechy

B Natychmiastowa gotowos¢ do spawania (zestaw zawiera
wszystkie akcesoria i probki materiatéw spawalniczych)

Zdolnos¢ automatycznego wykrywania uchwytu pistoletowego
Obstuga szpuli 200 mm

Regulacja indukcyjnosci (tylko w trybie MIG)

Blokada spustu (2T, 4T)

Regulacja trim napiecia (tylko w trybie MIG)

Regulacja wolnego wylotu drutu

Regulacja przed- / powyptywu gazu

Zdolnos¢ liczenia czasu podczas spawania punktowego

Automatyczny Hot Start

Regulacja Arc Force

Nr kat.
= 0700200091
i
. 0367556004
#m; 3 0464598880
) =
o

. MIG/MAG DRUT RDZENIOWY MMA

Opis

Prowadnik z PTFE 3 m do drutu 0,8-1,0 mm
Rolka podajaca z rowkami pétokragtymi do drutu 1,0/1,2 mm

Prowadnik wewnetrzny z PTFE do AL

DC TIG AC TIG



DANE DO ZAMOWIENIA

DANE DO ZAMOWIENIA ZAWARTOSC Nr kat.
Zrédfo pradu AC/DC EMP 205ic z przewodem sieciowym 3 m z wtyczka, uchwyt MIG MXL 201 3 m, uchwyt
Rebel EMP 205ic AC/DC TIG SR-B 26 z akcesoriami (3 tuleje zaciskowe 1,6-3,2 mm, 3 korpusy tulei zaciskowej 1,6-3,2 mm, 1 diuga
z uchwytem SR-B 26 i uchwytem ostona tylna, 3 dysze ceramiczne i 3 ztote elektrody wolframowe 1,6-3,2 mm), przewdd powrotny i zacisk 0700300998
MXL 201 3 m, przewdd gazowy z szybkoztaczem 4,5 m, rolki napedowe do drutu 0,6, 0,8 i 1,0 mm, prowadniki do
drutu 0,6, 0,8, 1,0 1,2 mm, grubos$ciomierz
Zrédfo pradu EMP 215ic z przewodem sieciowym 3 m z wtyczka, uchwyt MIG/MAG MXL 201 3 m, przewéd
Rebel EMP 215ic spawalniczy 3 m z uchwytem elektrodowym, 5 kg Aristorod 12.50, drut 0,8 mm, przewdd powrotny i zacisk 0700300985
z uchwytem MXL 201 4,5 m, przewdd gazowy z szybkoztaczem 4,5 m, rolki napedowe, koricowki pradowe i prowadniki do drutu
0,6, 0,8 i 1,0 mm, grubosciomierz
S
Zrédto pradu EMP 235ic z przewodem sieciowym 3 m z wtyczka, uchwyt MIG/MAG MXL 271 3 m,
Rebel EMP 235ic przewdd spawalniczy 3 m z uchwytem elektrodowym, przewéd powrotny i zacisk 4,5 m, przewdd gazowy 0700300989
z uchwytem MXL 271 z szybkoztagczem 4,5 m, rolki napedowe, koncéwki pradowe i prowadniki do drutu 0,6, 0,8 i 1,0 mm,
grubosciomierz
Rebel EMP 255ic Zrédto pradu EMP 255ic z przewodem sieciowym 3 m z wtyczka, przewdd powrotny i zacisk 4,5 m, e
e przewdd gazowy z szybkoztaczem 4,5 m, rolki napedowe do drutu 0,8, 1,0i 1,2 mm, prowadniki do drutu 0700300992
0,8, 1,0 1,2 mm, grubosciomierz
Rebel EMP 320ic Zrédto pradu EMP 320ic z przewodem sieciowym 3 m z wtyczka, przewdd powrotny i zacisk 4,5 m,
przewdd gazowy z szybkoztagczem 4,5 m, rolki napedowe do drutu 0,8, 1,0 i 1,2 mm, prowadniki do drutu 0700300991

bez uchwytu

DANE DO ZAMOWIENIA

Rebel EMP 255ic z
uchwytem PSF 315

Rebel EMP 320ic z
uchwytem PSF 315

OPCJONALNE AKCESORIA
Woézek 2-kotowy

Uchwyt SR-B 26, 4 m

Przycisk nozny, 4,5 m

Uchwyt elektrodowy Handy 200

0,8, 1,0 1,2 mm, grubosciomierz

ZAWARTOSC

Zrédfo pradu EMP 255ic z przewodem sieciowym 3 m z wtyczka, uchwyt MIG/MAG PSF 315, przewod
powrotny i zacisk 4,5 m, przewdd gazowy z szybkoztgczem 4,5 m, rolki napedowe do drutu 0,8, 1,0 1,2 mm,
prowadniki do drutu 0,8, 1,0i 1,2 mm, grubosciomierz

Zrédto pradu EMP 320ic z przewodem sieciowym 3 m z wtyczka, uchwyt MIG/MAG PSF 315, przewdd
powrotny i zacisk 4,5 m, przewdd gazowy z szybkoztgczem 4,5 m, rolki napedowe do drutu 0,8, 1,0 1,2 mm,
prowadniki do drutu 0,8, 1,0 1,2 mm, grubosciomierz

Nr kat.
0700300872
0700025518
W4014450
0700006030

Nr kat.

z uchwytem 3 m
0700303881

z uchwytem 4,5 m
0700303882

z uchwytem 3 m
0700303883

z uchwytem 4,5 m
0700303884
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