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1 SEGURANCA

1  SEGURANGCA

1.1 Significado dos simbolos

Como usado neste manual: Significa Atencao! Fique Alerta!

PERIGO!
® Significa perigos imediatos que, se ndo forem evitados, resultardo em ferimentos
graves e imediatos ou morte.

AVISO!
Significa perigos potenciais que podem resultar em ferimentos ou morte.

ATENGAO!
Significa perigos que podem resultar em ferimentos mais leves.

AVISO!

Antes do uso, leia e entenda o manual de instru¢des e siga todas
as etiquetas, praticas de seguranca do empregado e Folhas de
Dados de Seguranga (SDSs).

> B P

1.2 Precaugoes de seguranca

AVISO!

Essas Precaugdes de Seguranga séo para a sua protecado. Elas resumem as informagées de
precaugao das referéncias listadas na segéo de Informagbes de Seguranga Adicionais. Antes
de executar qualquer procedimento de instalagdo ou operagéo, certifique-se de ler e seguir as
precaugdes de seguranga listadas abaixo, bem como outros manuais, folhas de dados de
seguranga de materiais, etiquetas, etc. A ndo observéancia dessas Precaugbes de Segurancga
pode causar ferimentos ou morte.

PROTEJA OS OUTROS E A SI MESMO

:ﬁéi Alguns processos de soldagem, corte e goivadura sao muito ruidosos e

Dl e exigem protecéao auricular. O arco, assim como o sol, emite raios
ultravioleta (UV) e outras radiag6es e pode causar danos a pele e aos olhos.
O metal quente pode causar queimaduras. O treinamento para o uso
correto dos processos e equipamentos é essencial para evitar acidentes.
Portanto:

1 Use uma mascara de solda equipada com o filtro de tom de escurecimento adequado para
proteger seu rosto e olhos durante o processo de soldagem.

2 Sempre use 6culos de seguranga com protecdes laterais na area de trabalho, mesmo se também
forem necessarios capacetes de soldagem com mascaras e 6culos.

3 Use uma mascara equipada com o filtro correto e placas de cobertura para proteger seus olhos,
face, pescoco e orelhas de faiscas e raios do arco ao operar ou observar operagoes. Avise as
pessoas proximas para nao ficarem olhando o arco e para nao se exporem aos raios do arco
elétrico ou metal quente.

4 Use protegdes para as maos a prova de chamas tipo luvas, camisas reforgadas de mangas longas,
calgcas sem bainhas, sapatos de cano alto e um chapéu ou capacete de soldagem para protegéo,
para proteger contra raios do arco e faiscas quentes ou metal quente. Um avental a prova de
chamas também pode ser Util como protegao contra o calor e faiscas.
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SEGURANCA

Metal ou faiscas quentes podem alojar-se em mangas enroladas, bainhas de calg¢as ou bolsos.
Mangas e golas devem ser mantidas abotoadas e bolsos abertos devem ser eliminados da frente
da roupa.

Proteja outras pessoas dos raios do arco e faiscas quentes usando uma reparticdo ou cortinas nao
inflamaveis.

Use protecédo adicional sobre os 6culos de protegdo ao cortar escoria ou esmerilhar. As lascas de
escoria podem estar quentes e ser arremessadas longe. As pessoas proximas também devem usar
protecéo adicional sobre os 6culos de seguranca.

@?E INCENDIOS E EXPLOSOES

O calor das chamas e arcos pode dar inicio a incéndios. Escéria quente ou
faiscas também podem causar incéndios e explosdes. Portanto:

Se proteja e a outros de faiscas e pedagos de metal quente que podem ser langados.

Remova todos os materiais combustiveis da area de trabalho ou cubra os materiais com uma
protecédo ndo inflamavel. Entre os materiais combustiveis estdo madeira, tecido, serragem,
combustiveis liquidos e gasosos, solventes, calgas e papel de revestimento, etc.

Faiscas ou metais quentes podem cair através de rachaduras ou fendas no solo ou aberturas na
parede e causar um fogo oculto e de combustao lenta no piso abaixo. Certifique-se de que essas
aberturas estejam protegidas contra faiscas e metais quentes.

Nao solde, corte ou execute qualquer outro trabalho quente até que a pega de trabalho esteja
totalmente limpa de forma que nao haja substancias na peca de trabalho que possam produzir
vapores inflamaveis ou téxicos. Nao trabalhe em contéineres fechados, eles podem explodir.
Tenha um equipamento de combate a incéndio disponivel para uso imediato, como uma mangueira
de jardim, balde de 4gua, balde de areia ou extintor de incéndio portatil. Certifique-se de ter feito
treinamento sobre como utiliza-lo.

Nao use equipamentos além de suas classificagdes. Por exemplo, um cabo de soldagem
sobrecarregado pode superaquecer e criar um risco de incéndio.

Apés a conclusdo das operagdes, inspecione a area de trabalho para garantir que ndo existam
faiscas ou metais quentes que poderiam causar um incéndio posteriormente. Use sensores de
incéndio quando necessario.

:q CHOQUE ELETRICO
~ °®

8
9

O contato com pecgas energizadas e o aterramento pode causar ferimentos
graves ou morte. NAO use corrente de soldagem de CA em areas umidas,
se a movimentagao for limitada, ou se houver perigo de queda. Portanto:

Certifique-se de que a estrutura da fonte de energia (chassi) esteja conectada ao sistema de
aterramento da alimentacao elétrica.
Conecte a pecga de trabalho a um bom aterramento elétrico.

Conecte o cabo de trabalho a peca de trabalho. Uma conex&o ruim ou ausente pode expor vocé ou
outras pessoas a um risco de choque fatal.

Use equipamentos que receberam manutengao adequada. Substitua cabos desgastados ou
danificados.

Mantenha tudo seco, incluindo as roupas, a area de trabalho, cabos, macarico/suporte do eletrodo
e fonte de energia.

Certifique-se de que todas as pecgas de sua carcaga estejam isoladas da pega de trabalho e do
aterramento.

N&o fique diretamente sobre metal ou sobre a terra ao trabalhar em ambientes apertados ou uma
area umida; fique sobre placas secas ou uma plataforma com isolamento e use sapatos com
solados de borracha.

Coloque luvas secas e sem furos antes de ligar a energia.
Desligue a energia antes de remover suas luvas.

10 Consulte o Padrao Z49.1 ANSI/ASC para obter recomendagdes especificas de aterramento. Nao

confunda o cabo de trabalho com o cabo de aterramento.
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1 SEGURANCA

CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS

gera Campos elétricos e magnéticos (EMF) localizados. A corrente de

qu Podem ser perigosos. A corrente elétrica que passa por qualquer condutor
AW \

1

soldagem e de corte cria EMFs ao redor de cabos e maquinas de soldagem.
Portanto:

Os soldadores com marca-passos devem consultar seus médicos antes de soldarem. O EMF pode

interferir em alguns marca-passos.

A exposicdo a EMFs pode ter outros efeitos na saude que sdo desconhecidos.

Os soldadores devem usar os procedimentos a seguir para minimizar a exposi¢éo a EMFs:

a) Passe os cabos do eletrodo e de trabalho juntos. Prenda-os com fita sempre que possivel.

b) Nunca enrole o cabo do magarico ou de trabalho em seu corpo.

¢) Nao coloque seu corpo entre 0 magarico e os cabos de trabalho. Passe os cabos pelo mesmo
lado do seu corpo.

d) Conecte o cabo de trabalho a pecga de trabalho o mais préximo possivel da area que esta sendo
soldada.

e) Mantenha a fonte de alimentagéo da solda e os cabos o mais longe possivel do seu corpo.

FUMACAS E GASES

Fumacas e gases podem causar desconforto ou danos, principalmente em
espacgos estreitos. A protec¢ao contra os gases pode causar asfixia.
Portanto:

Mantenha a cabega distante deles. Nao respire fumagas e gases.

Sempre garanta ventilacdo adequada na area de trabalho por meios naturais ou mecéanicos. Nao
solde, corte ou use goivadura em materiais como ago galvanizado, ago inoxidavel, cobre, zinco,
chumbo, berilio ou cadmio a menos que seja fornecida ventilagdo mecénica positiva. Nao respire
fumaca desses materiais.

Nao opere proximo de operagdes de desengorduramento e pulverizagéo. O calor do arco pode
reagir com os vapores de hidrocarboneto clorado para formar fosgénio, um gas altamente tdxico, e
outros gases que causam irritacao.

Se vocé tiver irritagdo momentanea nos olhos, nariz ou garganta durante a operacgao, isso pode ser
uma indicacdo de que a ventilagdo ndo estd adequada. Pare de trabalhar e tome as medidas
necessarias para melhorar a ventilagao na area de trabalho. Nao continue a operar se o
desconforto fisico continuar.

Consulte o Padrao Z49.1 ANSI/ASC para obter recomendacgdes especificas de ventilagao.

MANUSEIO DE CILINDROS

Os cilindros, se manuseados de forma incorreta, podem se romper e liberar
o gas violentamente. A ruptura repentina da valvula do cilindro ou do
dispositivo de alivio pode causar ferimentos ou morte. Portanto:

Deixe os cilindros longe de calor, faiscas e chamas. Nunca ative um arco em um cilindro.

Use o gas adequado ao processo e use o regulador de reducéo de pressdo correto projetado para
operar a partir do cilindro de gas comprimido. Nao use adaptadores. Mantenha as mangueiras e as
conexdes em boas condi¢des. Siga as instrugdes de operagéo do fabricante para montagem do
regulador em um cilindro de gas comprimido.

Sempre fixe os cilindros na posigéo vertical com corrente ou cinta em carrinhos manuais
adequados, subestruturas, bancadas, paredes, colunas ou prateleiras. Nunca fixe os cilindros em
mesas ou utensilios de trabalho quando eles fizerem parte de um circuito elétrico.

Quando nao estiverem em uso, mantenha as valvulas dos cilindros fechadas. Coloque uma tampa
de protegao da valvula se o regulador néo estiver conectado. Prenda e mova os cilindros usando
carrinhos manuais adequados.
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1 SEGURANCA
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1 Mantenha todas as portas, painéis, protecdes e tampas fechadas e firmes no local.

2 Apenas pessoas qualificadas devem remover as tampas para manutencgéo e solugao de problemas
conforme necessario

3 Mantenha as maos, cabelos, roupas frouxas e ferramentas longe das partes em movimento.

4 Reinstale os painéis ou tampas e feche as portas quando o servigo estiver concluido, e antes de
dar a partida na unidade.

PEGAS MOVEIS

Pecas méveis, como ventiladores, rotores e correias podem
causar danos. Portanto:

AVISO!
A QUEDA DE EQUIPAMENTOS PODE CAUSAR FERIMENTOS

+ Use apenas o olhal de igamento para levantar a unidade. NAO use carrinho de solda,
cilindros de gas ou qualquer outro acessario.

* Use equipamentos com capacidade adequadas para levantar ou apoiar a unidade.

* Ao usar a empilhadeira, certifique-se de que as forquilhas sejam longas o bastante para se
estender até o lado oposto da unidade.

* Mantenha os cabos e fios longe dos veiculos em movimento ao trabalhar em locais aéreos.

AVISO!
MANUTENGAO DO EQUIPAMENTO

Equipamentos com manutencgao incorreta ou inadequada podem causar ferimentos ou
morte. Portanto:

1 Sempre faga com que profissionais qualificados executem as tarefas de instalacao,
resolucéo de problemas e manutengao. Nao execute nenhum trabalho elétrico a menos
que vocé esteja qualificado para executa-lo.

2 Antes de executar qualquer trabalho de manutencéo dentro de uma fonte de energia,
desconecte a fonte de energia da alimentagao elétrica de entrada.

3 Mantenha os cabos, fio de aterramento, conexdes, cabo de energia e alimentagao de
energia em condi¢des seguras de trabalho. Nao opere nenhum equipamento em mas
condigoes.

4 Nao abuse de nenhum equipamento ou acessorio. Mantenha o equipamento longe de
fontes de calor como fornalhas, condigdes umidas como pogas de agua, 6leo ou graxa,
atmosferas corrosivas e condi¢des climaticas rigorosas.

5 Mantenha todos os dispositivos de seguranga e tampas dos gabinetes na posigéo correta e
em boas condicoes.

6 Use o equipamento somente para a finalidade planejada. Nado modifique de forma alguma.

0448 690 001 -6 - © ESAB AB 2025



1 SEGURANCA

A ATENGAO!
INFORMAGOES ADICIONAIS DE SEGURANGA

Para obter mais informagdes sobre praticas de seguranga para equipamentos de corte
e soldagem a arco elétrico, peca ao seu fornecedor uma cépia de “Precaugdes e
praticas de seguranga para soldagem a arco, corte e goivadura”, Formulario 52-529.

As seguintes publicagdes sao recomendadas:

* ANSI/ASC Z49.1 - “Safety in Welding and Cutting”

*+  AWS C5.5 - “Recommended Practices for Gas Tungsten Arc Welding”

*  AWS C5.6 - “Recommended Practices for Gas Metal Arc welding”

*  AWS SP - “Safe practices” - Reprint, Welding Handbook

* ANSI/AWS F4.1 - “Recommended Safe Practices for Welding and Cutting of Containers
That Have Held Hazardous Substances”

* OSHA 29 CFR 1910 - "Safety and health standards"

« CSA W117.2 - "Code for safety in welding and cutting"

* NFPA Standard 51B, “Fire Prevention During Welding, Cutting, and Other Hot Work"

* CGA Standard P-1, “Precautions for Safe Handling of Compressed Gases in Cylinders”

* ANSI Z87.1, "Occupational and Educational Personal Eye and Face Protection Devices"

1.3 Responsabilidade do usuario

Usuarios do equipamento ESAB tém a responsabilidade final por garantir que quem trabalhe com o
equipamento ou esteja proximo observe todas as medidas de seguranca relevantes. As medidas de
seguranga devem atender aos requisitos que se aplicam a este tipo de equipamento. As
recomendagdes a seguir devem ser observadas além das normas padrao que se aplicam ao local de
trabalho.

Todo o trabalho deve ser realizado por pessoal especializado, bem familiarizado com a operacgéo do
equipamento. A operacao incorreta do equipamento pode levar a situagdes perigosas, que podem
resultar em ferimentos ao operador e danos ao equipamento.

1 Qualquer pessoa que use o equipamento deve estar familiarizada com o seguinte:
* sua operacgao
* local de paradas de emergéncia
+ sua fungéo
+ precaugdes de seguranga pertinentes
+ soldagem e corte ou outra operacao aplicavel do equipamento
2 O operador deve garantir que:
* nenhuma pessoa nao autorizada se posicione dentro da area de trabalho do equipamento
quando ele for iniciado

* nenhuma pessoa esteja desprotegida quando o arco for ativado ou o trabalho for iniciado com o

equipamento
3 O local de trabalho deve:
» ser adequado para a finalidade
+ estar livre de correntes de ar
4 Equipamento de protegao pessoal:
+ Use sempre o equipamento de protegao pessoal recomendado, como 6culos de seguranga,
roupas a prova de chamas, luvas de seguranca

+ Na&o use itens soltos, como lengos, braceletes, anéis etc., que podem ficar presos ou ocasionar
incéndio

0448 690 001 -7 - © ESAB AB 2025



1 SEGURANCA

5 Precaucgdes gerais:
» Verifique se o cabo de retorno esta conectado com firmeza

+ O trabalho em equipamento de alta tensdo s6 pode ser executado por um eletricista
qualificado

» O equipamento extintor de incéndio deve estar nitidamente marcado e préoximo, ao alcance das

maos

* Alubrificagdo e a manutencdo nao devem ser realizadas no equipamento durante a operagéo

>

AVISO!
Solda e corte a arco podem ser prejudiciais para vocé e as demais pessoas. Tome medidas

de precaucgao ao soldar e cortar.

S

j\

/
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CHOQUE ELETRICO - pode matar

3

.

Instale e aterre a unidade de acordo com o manual de instrugdes.

Nao toque em pegas elétricas sob tensdo nem em eletrodos com a pele
desprotegida, luvas Umidas ou roupas umidas.

Isole-se do trabalho e do piso.

Certifique-se quanto a seguranca de sua posi¢ao de trabalho

CAMPOS MAGNETICOS E ELETRICOS - podem ser perigosos a satude

Os soldadores com marca-passos devem consultar seus médicos antes de
soldarem. O EMF pode interferir em alguns marca-passos.
A exposig¢do a EMFs pode ter outros efeitos na saude que sdo desconhecidos.

Os soldadores devem usar os procedimentos a seguir para minimizar a exposi¢éo a
EMFs:

o Passe os cabos do eletrodo e de trabalho juntos pelo mesmo lado do seu corpo.
Prenda-os com fita sempre que possivel. Ndo coloque seu corpo entre o
magarico e os cabos de trabalho. Nunca enrole o cabo do magarico ou de
trabalho em seu corpo. Mantenha a fonte de alimentagao da solda e os cabos o
mais longe possivel do seu corpo.

o Conecte o cabo de trabalho a peca de trabalho o mais proximo possivel da area
que esta sendo soldada.

FUMACAS E GASES - podem ser perigosos a saude

3

Mantenha a cabecga distante deles.

Mantenha o ambiente ventilado, exaustdo no arco, ou ambos, para manter a
fumaca e os gases fora da sua zona de respiragéo e da area geral.

Os RAIOS DE ARCOS - podem danificar os olhos e queimar a pele

Proteja os olhos e o corpo. Use a tela de soldagem e lente de filtro corretas, e vista
roupas de protecgao.
Proteja os espectadores com telas ou cortinas adequadas.

RUIDO - ruido excessivo pode danificar a audigao

Proteja os ouvidos. Use tampdes para os ouvidos ou outra protecao auditiva.

PEGAS MOVEIS - podem causar danos

Mantenha todas as portas, painéis, protecdes e tampas fechadas e firmes no local.

Apenas pessoas qualificadas devem remover as tampas para manutengao e
solucao de problemas conforme necessario.

Mantenha as maos, cabelos, roupas frouxas e ferramentas longe das partes em
movimento.

Reinstale os painéis ou tampas e feche as portas quando o servigo estiver
concluido, e antes de dar a partida na unidade.

-8 - © ESAB AB 2025



1 SEGURANCA

@F/E PERIGO DE INCENDIO

» Faiscas (respingos) podem causar incéndio. Certifique-se de que nao haja
materiais inflamaveis nas proximidades.

» Na&ao use em recipientes fechados.

SUPERFICIE QUENTE - as pegas podem queimar

* Nao toque nas pegas sem protegao para as maos.
* Respeite o periodo de resfriamento antes de trabalhar no equipamento.

» Para manusear pecas quentes, use ferramentas adequadas e/ou luvas de
soldagem isoladas para evitar queimaduras.

A ATENGAO!

Este produto destina-se exclusivamente a soldagem a arco.

A ATENCAO!
Os equipamentos Classe A ndo se destinam ao uso em locais
residenciais nos quais a energia elétrica é fornecida pelo sistema
publico de fornecimento de baixa tensao. Pode haver dificuldades
potenciais em garantir a compatibilidade eletromagnética de
equipamentos classe A nesses locais, em fungéo de
perturbagdes por condugéo e radiagao.

NOTA:
Descarte o equipamento eletrénico em uma instalagao de
reciclagem!

Em cumprimento a Diretiva europeia 2012/19/EC sobre Residuos
de equipamentos elétricos e eletrbnicos, e sua complementagao
em conformidade com a lei nacional, equipamentos elétricos e/ou
eletrdnicos que tenham atingido o fim da vida util devem ser

descartados em uma instalagéo de reciclagem. _

Na condi¢ao de pessoa responsavel pelo equipamento, é sua
responsabilidade obter informagdes sobre estagbes de coleta
aprovadas.

Para obter mais informacoes, contate o revendedor ESAB mais
préximo.

1.4  Aviso da Proposta 65 da Califérnia

AVISO!

Equipamentos para soldagem ou corte produzem fumagas ou gases que contém substancias
quimicas conhecidas pelo Estado da Califérnia como causadoras de anomalias congénitas e,
em alguns casos, cancer. (Cédigo de Saude e Seguranga da Califérnia §25249.5 e seguinte)

A AVISO!

Este produto pode expor vocé a substancias quimicas, incluindo chumbo, que sao conhecidas
pelo Estado da Califérnia como causadoras de cancer, defeitos de nascencga e outros danos
no aparelho reprodutor. Lave as maos apds o uso.

Para obter mais informacdes, acesse www.P65Warnings.ca.gov.

A ESAB tem uma variedade de acessérios de soldagem e equipamentos de proteg¢ao individual
disponivel para compra. Para informagdes sobre pedidos, entre em contato com o revendedor
local ESAB ou visite nosso site.
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2 INTRODUCAO

2 INTRODUCAO

O Renegade ET 350iPA é uma fonte de alimentacdo baseada em inversor destinada a soldagem
MMA/SMAW/Stick, TIG/GTAW, LiftArc™, Pulso TIG e TIG HF.

Acessorios ESAB para o produto podem ser encontrados no capitulo "ACESSORIOS" deste
manual.

21 Equipamento

O Renegade ET 350iPA inclui:

* Fonte de alimentagao

* Conjunto de cabos da bragadeira de trabalho
* Mangueira de gas

* Manual de instrugoes

» Guia de inicio rapido
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3 DADOS TECNICOS

3 DADOS TECNICOS

Renegade ET 350iPA

Tensao de saida

400 V £15%, 3 ® 50/60 Hz

Corrente principal

| e 22A

Demanda de poténcia sem carga no modo de economia de

energia 40 W

Intervalo de ajuste

MMA 5-300 A

GTAW 5-350 A

Carga permitida em MMA

Ciclo de trabalho de 60% 300A/32V

Ciclo de trabalho de 100% 192 A/27,7V
Carga permitida em GTAW

Ciclo de trabalho de 60% 350 A/24 V

Ciclo de trabalho de 100% 271 A/20,8 V
Tenséo aparente |, na corrente maxima 13,9 kVA

Tenséo ativa |, na corrente maxima 10,4 KW

Fator de poténcia na corrente maxima

MMA 0,75
GTAW 0,83

Eficiéncia na corrente maxima
MMA 91%

Tenséo de circuito aberto U, max

VRD desativado 62V

VRD ativado <15V

Temperatura de operagao -10 a +40 °C (+14 a 104 °F)

Temperatura de transporte -20 a +55 °C (-4 a +161 °F)

Pressao sonora constante quando ocioso <70 db(A)

Dimensdes c x| x a 460 x 200 x 320 mm (18,1 x 7,9
x 12,6 pol.)

Peso 16,3 kg (35,9 Ibs)

Classe de isolamento F

Classe de protecao IP23S

Classe de aplicacao

Ciclo de trabalho

O ciclo de trabalho se refere ao tempo como uma porcentagem de um periodo de dez minutos em
que voceé pode soldar ou cortar com determinada carga, sem sobrecarregar. O ciclo de trabalho é
valido para temperatura de 104 °F/40 °C ou inferior.
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3 DADOS TECNICOS

Classe de protecao
O cadigo IP indica a classe de protegao, ou seja, o grau de prote¢édo contra penetragéo por objetos
sélidos ou agua.

Um equipamento marcado com IP 23S é destinado ao uso interno e externo. Entretanto, ndo deve ser
operado na chuva.

Classe de aplicagao

O simbolo indica que a fonte de alimentacao é destinada ao uso em areas com maior risco
elétrico.
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4 INSTALAGAO

4  INSTALACAO

A instalacao deve ser realizada por um profissional.

A ATENGAO!
Este produto destina-se ao uso industrial. Em um ambiente doméstico este produto pode
causar interferéncia de radio. E responsabilidade do usuario tomar as precaugdes adequadas.

4.1 Localizacao

Posicione a fonte de alimentagéo de tal forma que suas entradas e saidas de ar de resfriamento nao
sejam obstruidas.

A. No minimo 200 mm (8 pol.)
B. No minimo 200 mm (8 pol.)

AVISO!
Prenda o equipamento, principalmente
em caso de piso irregular ou inclinado. >10°
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4 INSTALAGAO

4.2 Instrucoes de elevacao

Essas unidades sao equipadas com uma alga para transporte.

A AVISO!

O choque elétrico pode matar. Nao toque pecgas conectadas na eletricidade. Antes de mover a
fonte de alimentacdo de soldadura, desconecte os condutores de alimentagédo de entrada da
linha de alimentagdo desenergizada.

A AVISO!

A queda do equipamento pode causar ferimentos graves e danos ao equipamento.

Levante a unidade com a alg¢a na parte superior do estojo.

Max. 30°

4.3 Alimentacao da rede

NOTA:
Requisitos de alimentagao da rede

Este equipamento esta em conformidade com a IEC 61000-3-12, desde que a energia do
curto-circuito seja maior ou igual a S__,,, no ponto de interface entre a alimentagéo do usuario
e o sistema publico. E de responsabilidade do instalador ou do usuario garantir, mediante
consulta com o operador da rede de distribuicdo, se necessario, que o equipamento possa ser
conectado somente a uma alimentagdo com energia do curto-circuito maior ou igual a S

scmin®

1 Placa de dados com dados de conexio da
fonte.
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4 INSTALAGAO

Tamanhos de fusiveis recomendados e area minima de cabo para o Renegade ET 350iPA

Tenséao de alimentagao 400 VCA
Area do cabo de alimentagado 4 mm?
Classificagdo da corrente maximal_, 22A
MMA/Stick (SMAW)

MMA/Stick de I, ., (SMAW) 17A
Fusivel antissurto tipo D MCB 20 A

Comprimento maximo recomendado do cabo | 100 m (328 pés)
de extenséo

Tamanho minimo recomendado do cabo de 4 x 4 mm?2
extensao

Alimentagao por geradores de energia

A fonte de alimentagéo pode ser suprida por tipos diferentes de geradores. Porém, alguns geradores
podem n&o fornecer energia suficiente para que a fonte de alimentagao de soldagem funcione
corretamente. Recomendam-se geradores com regulador de tensdo automatico (AVR) ou com tipo de
regulador equivalente ou superior com poténcia nominal 220 kW.

AVISO!
Se usado com alimentagéo de entrada menor que 340 VCA, o plugue de alimentagéo devera
ser superior a 25 A.
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5 OPERAGAO

5  OPERACAO

As normas gerais de seguranca para manusear o equipamento podem ser encontradas no
capitulo "SEGURANCA" deste manual. Leia-0 na integra antes de comeg¢ar a usar o
equipamento!

NOTA:
Ao mover o equipamento, use a alga para esse fim. Nunca puxe os cabos.

A AVISO!

Choque elétrico! Nao toque na pega de trabalho nem na ponta do magarico durante a
operagao!

51 Conexoes e controles

12
1

1. Visor, 11 cm 7. Saida negativa (-), OKC 50 fémea

2. Botéo principal para navegacdo no menuou 8. Botdo Menu

ajustes de valor

3. Botéo Voltar 9. Interruptor de energia

4. Saida positiva (+), OKC 50 macho 10. Conexao de controle remoto/magcarico, 8 pinos

5. Saida de gas, R 1/8" 11. Conexéo do arrefecedor

6. Gatilho do magarico, conector de 2 pinos 12. Entrada de gés de protecao, tipo de conector

rapido
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5 OPERAGAO

5.2 Conexao de soldagem e cabos de retorno

A fonte de alimentagéo tem duas saidas, um terminal de soldagem positivo (+) e um negativo (-), para
conectar arames de solda e cabos de retorno. A saida na qual o cabo de soldagem é conectado
depende do método de soldagem ou do tipo de eletrodo usado.

Conecte o cabo de retorno na outra saida da fonte de alimentagéo. Fixe o grampo de contato do cabo
de retorno a pega e certifique-se de que haja um bom contato entre a pega e a saida do cabo de
retorno na fonte de energia.

» Para a soldagem em GTAW, & usado o terminal de soldagem negativo (-) para o magarico de
soldagem e o terminal de soldagem positivo (+) para o cabo de retorno.

» Para a soldagem MMA, o cabo de soldagem pode ser conectado ao terminal de soldagem positivo
(+) ou negativo (-), dependendo do tipo de eletrodo usado. A polaridade de conexdo esta indicada
na embalagem do eletrodo.

5.3 Conecte ao arrefecedor EC 1001

6 Nm/53.1in. |b

NOTA:
Tome cuidado para que o cabo de interface nao fique prensado entre a fonte de alimentagao
e a unidade de resfriamento.

NOTA:

A fonte de alimentagéo da unidade de resfriamento é feita pela fonte de alimentagéo de
soldadura por meio do cabo de ligagédo (para mais informagdes, consulte o0 manual de
instrugdes da unidade de resfriamento).
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54 Controle do ventilador

O ET 350iPA é equipado com um ventilador como um recurso adicional. Quando a ventoinha de
arrefecimento nao estiver em uso, ela sera desligada automaticamente.

Isso tem duas vantagens:

1 minimizar o consumo de energia;
2 minimizar a quantidade de poluentes na fonte de alimentag&o, como poeira.

NOTA:
Quando o resfriamento exigir, o ventilador funcionara, caso contrario, sera desligado
automaticamente.

5.5 Protecao térmica

A fonte de alimentacao inclui protecao térmica contra superaquecimento. Quando ha
superaquecimento, a soldagem é interrompida, uma mensagem de Erro 206 é exibida

A no visor. A protecao é redefinida automaticamente quando a temperatura tiver sido
suficientemente reduzida.

5.6 Painel de controle

As normas gerais de seguranga para manusear o equipamento podem ser encontradas na segao
"Precaucgdes de seguranga” do capitulo "SEGURANCA" deste manual.

Informagdes gerais sobre a operagdo podem ser encontradas no capitulo "OPERACAQ" deste
manual.

Leia e siga as praticas de seguranga do empregador antes de instalar, operar ou fazer a manutengao
deste equipamento

NOTA:
Ap0ds a conclusao da inicializagao, o menu principal € exibido no painel de controle.

5.6.1 Como navegar

1 Interruptor do botao esquerdo (botédo Voltar)
a) Pressione o botao Voltar para retornar a

2 tela anterior
gn b) Mantenha-o pressionado por 3 segundos

Bitosa para excluir trabalhos (na tela trabalhos)

2 Navegacao no menu: gire e pressione para
selecionar ou alterar os valores
3 Interruptor do botéo direito (botdo Menu)
Pressione o botdo Menu para voltar

= diretamente a tela do menu ou navegar para
a tela inicial
3
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5 OPERAGAO

5.7 Tela de informacoes

No menu informagdes, o usuario pode encontrar informagdes sobre desgaste e pegas de reposigéo,
acessorios, metais de enchimento recomendados, manutengao geral e cddigo QR do manual do
usuario.

T INFORMATION

%n Wears and Spares !

. Accessories
Information
f Recommended filler metals
- - General maintenance

1. Informacdes

5.8 Tela Configuracoes

Pressione o botdo Menu para entrar na tela Menu. Gire o botéo principal para o icone Configuragbes
e pressione o botao principal para entrar na tela do menu configuragées.

1. Tela Configuragdes
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1 Configuragdes de idioma
2 Configuragdes de brilho
Language 3 Bésica/Avangada (somente TIG)

/ SETTINGS

Display brightness Esse item pode ser usado para selecionar a
visualizagao basica ou avangada do
sequenciador de soldagem TIG na tela inicial.
Entre na tela de selegao girando o botéo
principal e pressionando quando a exibi¢ao
Inicio TIG estiver realgada. Navegue entre as
opcoes Basica e Avangada e confirme a selegéo
pressionando o botdo principal. O visor voltara
para a tela Menu.

4 Configuragdes de min. remota (a porcentagem
de configuragao de Amperes)

Remote min.level

/ SETTINGS

Factory reset

Isso é usado para definir a corrente minima para
o controle manual ou por pedal. E definido em %
da corrente definida no intervalo de 0 a 99%, em
etapas de 1%.

Por exemplo: Se a corrente estiver definida
como 100 A e a fungéo de corrente minima
remota estiver definida como 20, a corrente
minima remota sera de 20 A. Se a corrente
estiver definida como 80 A e a funcdo de
corrente minima remota estiver definida como
50, a corrente minima remota sera de 40 A.

Entre na tela de ajuste pressionando o botao
principal quando o nivel min. remoto estiver é
realgado e gire o botao principal para ajustar o
valor percentual conforme exibido. Confirme as
configuragdes pressionando o botao principal e
0 visor voltara para a tela do menu.

5 LIGAR/DESLIGAR trabalho do gatilho (apenas
TIG)

A configuragéo de trabalho do gatilho é usada
para recuperar trabalhos armazenados quando
a maquina esta ligada, mas nao ha igni¢do do
arco. Essa fungao permite alternar entre
diferentes memoérias de dados de soldagem
pressionando o gatilho do macarico de
soldagem. O usuério pode selecionar uma das
trés primeiras posig¢des de trabalho e, para
recuperar, o acionador precisa ser pressionado
varias vezes igual ao local de trabalho (exemplo
para recuperar o trabalho n°® 2, pressione
rapidamente o gatilho duas vezes).

O usuario pode LIGAR ou DESLIGAR a fungao
de mudanca de trabalho do gatilho
pressionando o botéo principal quando esse
item estiver real¢ado.

6 LIGAR/DESLIGAR arrefecedor (apenas TIG)

7 Redefinir configuragéo

8 Sobre (versao do software)
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5.9 Tela Remoto

1. Tela Remoto

Conecte o controle remoto na parte traseira da fonte de alimentagéo e ative o controle remoto na tela
Menu. Quando o controle remoto é ativado, a interagdo no painel de controle é bloqueada, mas exibe
os dados de soldagem.

Se um dispositivo remoto for conectado, a corrente maxima de saida da fonte de alimentacgao sera
determinada pelo botao de controle do painel frontal, independentemente da configuragdo do
dispositivo de controle remoto. Consulte "Explicacdo das fung¢ées do pedal”, pagina 35.

Quando nenhum dispositivo remoto estiver conectado a fonte de alimentagéo, o visor exibira
"Nenhum dispositivo remoto detectado”. Quando um dispositivo remoto (consulte as op¢des na tela
Acessorios no menu informagdes) estiver conectado, ligue-o ou desligue-o girando o botao principal.
Confirme a selegao pressionando o bot&o principal, e o visor retornara a tela do menu.

No remote detected Remote ON

5.10 Tela Trabalhos

1. Tela Trabalhos

A fonte de alimentagdo do Renegade ET 350iPA permite que o usuario armazene 10 trabalhos para
cada processo de soldagem. Os dados cruciais de soldagem podem ser visualizados no menu de
trabalhos para facilitar a selegéo.

1 .JOBS

'
® 6 e
874 [1124 [ 1304

Press and hold for 28 to save

Para salvar os dados de soldagem atuais, entre na tela de Trabalhos para encontrar uma posigéo de
trabalho disponivel ou uma posi¢ao a ser substituida, entdo pressione o botado principal e segure-o
por 2 segundos.

Para recuperar um trabalho, entre na tela de Trabalhos na tela do menu de processo de soldagem
correspondente, percorra a lista de Trabalhos girando o botéo principal e confirme a selegao
pressionando o botédo Principal.
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Para remover um trabalho, gire o botéo principal para rolar até a posicao do trabalho, pressione e
segure o botao Voltar até que a tela exiba "Limpar esta posigao do trabalho"; confirme pressionando o
botao principal.

Clear this Job position?

ves i No |

5.11 Tela de soldagem

300A -

27.2 V. 2}

O ©247s

1 Valor de corrente momentanea durante a soldagem ou corrente média da ultima solda apés a
soldagem.

2 Valor de tensdao momentanea durante a soldagem ou tensdo média da ultima solda apds a
soldagem.

3 O tempo de arco ligado da ultima solda sera exibido apds a soldagem.

Os parametros da ultima soldagem serao exibidos por 10 segundos apds a soldagem. Quando os 10
segundos terminam e n&o ha interagdo com a interface do usuario, a tela retorna a visualizagéao
anterior antes da soldagem.

5.12 Soldagem MMA

A soldagem MMA também pode ser chamada de soldagem com eletrodos revestidos. O
arco derrete o eletrodo, bem como uma parte local da pega. A cobertura, ao derreter,
forma uma escoria protetora e cria um gas de protecdo que protege a poga de solda
contra contaminacgdo atmosférica.

Para a soldagem MMA, a fonte de alimentagéo deve ser complementada com:

+ cabo de soldagem com suporte para eletrodo
+ cabo de retorno com presilha

5.12.1 Tela inicial do MMA/Stick

300A

28V

%&Cel. 4T M [L100% M100% o -‘0
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5 OPERAGAO

1 VRD: a fungao DRT garante que a tensdo em circuito aberto ndo exceda 35 V quando a soldagem
nao estiver sendo realizada. Quando o VRD esta LIGADO, "VRD" é exibido na barra de status da
tela inicial. O padrao de fabrica € VRD DESLIGADO (exceto Australia). Entre em contato com o
técnico de servico ESAB autorizado para ativar esta fungao.

2 Corrente de soldagem predefinida: gire o botao principal no sentido horario para aumentar a
corrente de soldagem predefinida ou no sentido anti-horario para diminui-la.

3 A barra inferior da tela inicial exibe o status do processo de solda, o nivel de forga do arco, o nivel
de partida a quente, a selegéo do trabalho e a conexao remota. Para fazer qualquer alteragéo ou
ajuste, pressione o botdo menu para entrar na tela do menu e navegue girando o bot&o principal.
Consulte a introdugéo detalhada de cada fungao no "Tela de Menu MMA/Stick", pagina 23.

5.12.2 Tela de Menu MMA/Stick

-PEE

Process

1 cone de selegéo de processo: pressione o botdo principal para entrar na tela de selecédo de
processo e selecione a fungao Stick (MMA) pressionando o botao principal novamente.

2 Tipo de eletrodo: selecione entre eletrodo de rutilo/basico e eletrodo celulésico girando o botédo
principal e confirme a selegao pressionando o botao principal.

Rutile/Basic

Rutile/Basic

3 Partida a quente: a fungao de partida a quente aumenta temporariamente a corrente no inicio da
solda, reduzindo o risco de falta de fusdo no ponto de partida. Gire o botao principal para ajustar o
nivel de partida a quente em uma escala de 0 a 100 na tela de partida a quente. Confirme o ajuste
pressionando o botéo principal e o nivel de partida a quente ajustado sera exibido na tela do menu.

Hot start
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4 Forga do arco: a fungao de forga do arco determina como a corrente muda em resposta a
variagdes no comprimento do arco durante a soldagem. Use um valor baixo de for¢a do arco para
obter um arco uniforme com pouco respingo; use um valor alto para obter um arco de escavagao
quente. Gire o bot&o principal para ajustar o nivel de forga do arco em uma escala de 0 a 100, na
tela de forga do arco. Confirme o ajuste pressionando o botdo principal, e o nivel de for¢ca do arco
ajustado sera exibido na tela do menu.

Arc force

5 Configuragéo de pulso: para definir uma corrente pulsada, sdo necessarios quatro parametros:
corrente de pulso, corrente de fundo, equilibrio de pulso e frequéncia de pulso.

Corrente de pulso

O maior dos dois valores de corrente ao usar uma corrente pulsada. A faixa de
ajuste é de 10 a 210 A.

Corrente de fundo de pulso

O menor dos dois valores de corrente ao usar uma corrente pulsada. A faixa de
ajuste é de 10 a 210 A. O padréao de fabrica é de 80 A.

Equilibrio do pulso

O equilibrio do pulso é a proporgao entre a corrente de pulso e a corrente de
segundo plano em um ciclo de pulso. Para controlar a energia do arco e o
tamanho da poga de solda, o equilibrio do pulso é ajustavel configurando a
porcentagem da corrente de pulso em um ciclo de pulso. A faixa de ajuste é de
10-90%, e o valor de incremento de cada rotagao do botao principal é de 5%. O
padréo de fabrica é de 50%.

Por exemplo: se o equilibrio do pulso estiver definido como 50%, o tempo da
corrente de pulso e a corrente de fundo serao distribuidos igualmente no ciclo de
pulso. Se o equilibrio do pulso estiver definido como 90%, o tempo da corrente de
pulso sera de 90% do ciclo de pulso e a corrente de fundo sera de apenas 10%.

Frequéncia do pulso

A quantidade de ciclos de pulso em um periodo. Quanto maior a frequéncia, mais
ciclos de pulso por periodo. Quando a frequéncia de pulso estiver baixa, a poca
de solda tera tempo para se solidificar parcialmente entre cada pulso. Se a
frequéncia for definida como alta, podera ser obtido um arco mais focado.

A faixa de ajuste é de 0,01 a 999 Hz. O valor de incremento em cada rotagédo do
botéo principal muda conforme listado abaixo. A configuracdo padrao de fabrica é
de 100 Hz.

0,01-0,99: 0,01
1,0-9,9: 0,1
10-100: 1
100-300: 10
300-999: 100
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/ PULSE / PULSE

Peak time

om
Background current
& L

Activate Pulse

Frequency

1 LIGAR/DESLIGAR pulso (pressione o botéo principal para alternar entre
LIGAR e DESLIGAR)

2 Configuragdes de frequéncia (pressione o botéo principal e gire para ajustar)

Frequency

w

Corrente de pico (somente leitura)
4 Configuragao do tempo de pico (pressione o botéo principal e gire para ajustar)

Peak time

5 Configuragéo atual do segundo de fundo (pressione o botéo principal e gire
para ajustar)

Background current

6 Corrente média (somente leitura)
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5.13 Soldagem GTAW

A soldagem GTAW derrete o metal da pega, com um arco iniciado a partir de um
eletrodo de tungsténio sem consumo. O pool de solda e o eletrodo séo protegidos por
um gas de protegao que geralmente consiste em um gas inerte.

/|
’ Para a soldagem GTAW, a fonte de alimentagdo da solda deve ser complementada
com:

* uma magarico TIG

* uma mangueira de gas conectada a entrada de alimentagao de gas (usando uma
bragadeira de mangueira)

* um cilindro de gas argbnio

* um regulador de gas argbnio

* um eletrodo de tungsténio

* um cabo de retorno (com presilha)

Essa fonte de alimentag&o executa o inicio do Arco de elevagao TIG e o inicio de
HG TIG.

I Inicio do arco de elevagao TIG

1 A funcgao LiftArc™ inicia o arco quando o elétrodo de tungsténio entra em contato

.- com a pega, o interruptor de gatilho € pressionado e o eletrodo de tungsténio é
afastado da pecga. Para minimizar o risco de contaminag¢des de tungsténio, a corrente
inicial € muito baixa e sera reduzida até chegar a corrente definida (controlada pela
fungéo de elevacgao e redugao).

O eletrodo de tungsténio é colocado contra a pega e o gatilho do macarico é
pressionado. Quando igado para fora da pega de trabalho, o arco é atingido em um
nivel limitado de corrente.

Inicio de TIG HF

A funcgao de inicio HF inicia o arco usando um arco piloto de tensao de alta
frequéncia. Isso reduz o risco de contaminagao por tungsténio nas inicializagdes. A
tensdo de alta frequéncia pode causar interferéncias em outros equipamentos
elétricos na area ao redor.

A fungéo de inicio de alta frequéncia (HF) atinge o arco por meio de uma faisca do
eletrodo de tungsténio na peca de trabalho a medida que o eletrodo é aproximado da
peca de trabalho e o gatilho no magarico TIG é pressionado.
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5.13.1 Tela inicial TIG

© o

o0 390A

fr N @ 24O

1 Conexao do arrefecedor de agua: o simbolo de resfriamento de agua é exibido na barra de status
quando o arrefecedor de agua é conectado e ativado.

2 Corrente de soldagem predefinida: gire o botao principal no sentido horario para aumentar a
corrente de soldagem predefinida ou no sentido anti-horario para diminui-la.

3 O sequenciador de soldagem TIG exibe o valor ajustado do processo TIG CC quando a
visualizagédo do sequenciador esta ativada, ou o processo de soldagem por pulso TIG CC quando a
visualizacao por pulso e sequenciador/pulso esta ativada.

A solda por pulso TIG CC é usada principalmente em metais finos, mas também pode ser usada
em materiais mais espessos, conforme a aplicagao. A pulsacéo permite que o usuario controle a
quantidade de calor aplicado a peca de trabalho. A configuragédo de pulso da ao usuario muito mais
controle sobre o processo de solda sem comprometer a resisténcia e a integridade da solda,
ajudando na obtengédo de uma solda lisa e limpa. Para ativar o pulso ou ajustar o valor de cada
processo, consulte a introdugdo em XXX.

Para alterar entre a visualizagéo basica, a visualizacdo do sequenciador ou a visualizagao do
sequenciador/pulso, pressione o botdo menu e entre no menu Configuragdes.

4 A barra inferior da tela inicial de TIG exibe o status da seleg¢édo do processo de soldagem, o modo
de acionamento, o pulso, a selecao de trabalho e a conexao remota. Para fazer qualquer alteragao
ou ajuste, pressione o botdo menu e navegue em cada fung¢ao girando o botéo principal. Consulte
a introdugao detalhada em XXX.

Visualizacao de Inicio de TIG de pulso

o
o |900A =

1. Visualizagdo de Tempo de pico 3. Visualizagédo de Corrente de fundo
2. \Visualizagao de frequéncia
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5 OPERAGAO

Visualizagao de Inicio de TIG de sequenciador

1.5s 3.0s

350 A £/ 1R
1.0s/50A  S0A 7.0s

g N @ &

6 60

® 00

1. Visualizagao de pré-fluxo de gas 4. \Visualizagédo de Reduzir
2. Visualizacao de Iniciar corrente 5. Visualizagao da Corrente final
3. Visualizacdo de Aumentar 6. Visualizagao de pés-fluxo de gas

5.13.2 Visualizagao de Menu de TIG

Quando a opgéao TIG de elevagao ou TIG HF estiver selecionada, pressione o botdo de menu para
entrar na tela do menu de TIG.

1. Selec¢éo do processo

Para pressionar o botéo principal para entrar na tela de selecdo de processo e selecionar entre TIG
ou TIG HF quando esse icone estiver realgado.

2. Configuragoes do sequenciador

Entre na tela de configuragdes do sequenciador pressionando o botao principal quando o icone
Sequenciador estiver realgado e navegue pelo sequenciador girando o botdo principal. Para ajustar
qualquer processo, pressione o botdo principal quando o processo a ser ajustado for exibido em
amarelo e gire o botéo principal para ajustar o valor conforme exibido. Pressione o botao principal
novamente para confirmar o valor e sair do modo de ajuste.
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4 Pré-fluxo de gas
«f - A fungao de pré-fluxo de gas controla o tempo durante o qual o gas de protegéo

flui antes do inicio do arco. A faixa de ajuste € de 0,0 a 25,0 s. O padréo de
fabrica é de 1,0 segundo.

{ Pos-fluxo de gas

“ A fungéo de pds-fluxo de gas controla o tempo durante o qual o gas de protegéo
flui apos o término do arco. A faixa de ajuste é de 0,0 a 25,0 s. O padrao de
fabrica é de 7,0 segundos.

Inclinagao para cima

A funcédo de aumento é usada para controlar o tempo de aumento da corrente no
processo de inicio da solda para evitar possiveis danos ao eletrodo de tungsténio.
A faixa de ajuste é de 0,0 a 25,0 s. O padrao de fabrica é de 1,5 segundos.

Inclinagéo para baixo

A fungdo de reducgao é usada para controlar o tempo de redugéo da corrente no
processo de terminagéo de solda para evitar quaisquer tubos e/ou rachaduras. A
faixa de ajuste é de 0,0 a 25,0 s. O padrao de fabrica é de 3,0 segundos.

3. Configuragdes de pulso
Para definir uma corrente pulsada, sdo necessarios quatro pardmetros: corrente de pulso, corrente de
fundo, equilibrio de pulso e frequéncia de pulso.

Corrente de pulso

O maior dos dois valores de corrente ao usar uma corrente pulsada. A faixa de
ajuste é de 5 a 350 A.

Corrente de fundo de pulso

O menor dos dois valores de corrente ao usar uma corrente pulsada. A faixa de
ajuste esta entre 15% e 90% da corrente pulsada. O padrao de fabrica € 50% da
corrente pulsada.

Equilibrio do pulso

O equilibrio do pulso é a proporgao entre a corrente de pulso e a corrente de
segundo plano em um ciclo de pulso. Para controlar a energia do arco e o
tamanho da poga de solda, o equilibrio do pulso é ajustavel configurando a
porcentagem da corrente de pulso em um ciclo de pulso. A faixa de ajuste é de
10 a 90%, e o valor de incremento de cada rotagao do bot&o principal é de 1%. O
padrao de fabrica é de 50%.

Por exemplo: se o equilibrio do pulso estiver definido como 50%, o tempo da
corrente de pulso e a corrente de fundo seréo distribuidos igualmente no ciclo de
pulso. Se o equilibrio do pulso estiver definido como 90%, o tempo da corrente de
pulso sera de 90% do ciclo de pulso e a corrente de fundo sera de apenas 10%.
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Frequéncia do pulso

A quantidade de ciclos de pulso em um periodo. Quanto maior a frequéncia, mais
ciclos de pulso por periodo. Quando a frequéncia de pulso estiver baixa, a poga
de solda tera tempo para se solidificar parcialmente entre cada pulso. Se a
frequéncia for definida como alta, podera ser obtido um arco mais focado.

A faixa de ajuste é de 0,01 a 999 Hz. O valor de incremento em cada rotagdo do
botéo principal muda conforme listado abaixo. A configuragdo padrao de fabrica é
de 10 Hz.

0,01-0,99: 0,01
1,0-9,9: 0,1
10-100: 1
100-300: 10
300-1000: 100
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/ PULSE / PULSE

Peak time

om
Background current
& L

Activate Pulse

Frequency

1 LIGAR/DESLIGAR pulso (pressione o botéo principal para alternar entre
LIGAR e DESLIGAR)

2 Configuragdes de frequéncia (pressione o botéo principal e gire para ajustar)

Frequency

w

Corrente de pico (somente leitura)
4 Configuragao do tempo de pico (pressione o botéo principal e gire para ajustar)

Peak time
e

5 Configuragéo atual do segundo de fundo (pressione o botéo principal e gire
para ajustar)

Background current

6 Corrente média (somente leitura)

4. Modo de disparo

Trigger mode

] e [0+
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I

II4T2

0448 690 001

2 tempos

No modo de 2 tempos, pressione o gatilho do magarico TIG (1) para iniciar o fluxo
de gas de blindagem e iniciar arco. As inclinagdes de corrente até o valor de
corrente definido. Solte o gatilho (2) para comegar a reduzir a corrente e terminar
o arco. O gas de protegao continuara a fluir, para proteger a solda e o eletrodo de
tungsténio.

A ; 5 . D

4}

A = Pré-fluxo de gas

B = Inclinagao para cima

C = Inclinagao para baixo

D = Pés-fluxo de gas

4 tempos

No modo de 4 tempos, pressione o interruptor de acionamento de macarico TIG
(1) para iniciar o fluxo de gas de prote¢édo e o arco em um nivel piloto. Solte o
interruptor de acionamento (2) para inclinar a corrente para cima para definir o
valor atual. Para interromper a soldagem, pressione novamente o interruptor de
acionamento (3). A corrente se inclinara para baixo para o nivel de piloto

novamente. Solte o interruptor de acionamento (4) para encerrar o arco. O gas de
protecao continuara a fluir, para proteger a solda e o eletrodo de tungsténio.

A | . 1 D

SRR

if

A = Pré-fluxo de gas
B = Inclinagéo para cima
C = Inclinagao para baixo
D = Pés-fluxo de gas
4T

2

4T2 altera o valor da corrente secundaria que precisa ser ajustada no
sequenciador apos ativagao de 4T2. O recurso de corrente 4T2 permite que o
usuario mude para a corrente mais baixa durante a soldagem de cantos ou
arestas sem interromper a solda.

A operagao 4T2 s6 esta disponivel no modo de disparo quando 4T2 esta ativado.

Quando o modo 4T2 esta habilitado, ele pode ser ativado pela agéo de toque
rapido no gatilho durante a soldagem. Um toque rapido no gatilho (pressionar e
liberar) mudara a corrente de solda de saida de "corrente principal" para "corrente
secundaria"; outro acionamento de toque rapido mudara a corrente de "corrente
secundaria" para "corrente principal".

Veja a imagem abaixo.
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5 OPERAGAO

A = Pré-fluxo de gas

B = Inclinagéo para cima
C = Inclinagao para baixo
D = Pos-fluxo de gas

E = corrente secundaria

A ilustragao abaixo mostra a navegagao ou a configuragéo do Pulso 4T2 na tela
Pulso.
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OPERACAO

Trigger mode

Main peak current

:;.._/“ﬁ\_..-:: “

Secondary peak current

LN LY L
(o0r

350A

184V

Slope up

ANLs

Slope down

« 350A |-

Gas pre-flow

Start current

£ 1I\_.£

Final current

AN EA

o+ £

Gas post-flow

AN

.f

)
£

ﬁ" I, N @ [Z,LJ

Seleg¢do do modo de solda (TIG de
elevacgao/TIG HF)

Selecione o0 modo 4T2

Configuragao de gas pré-fluxo
Configuragao de corrente inicial
Configuragéo de aumento

Configuragao da corrente principal (corrente
A)

oakwd

0448 690 001

7.

8.
9.
10.
11.
12.

-34 -

Configuragao de corrente secundaria
(corrente B)

Configuragao de redugao
Configuragao de corrente final
Configuragao de gas pos-fluxo
Configuragao de corrente e revisao
Tela de soldagem
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5 OPERAGAO

Modo de Ponto

1 A soldagem por ponto € usada para soldar duas chapas finas em um local
» desejado, derretendo as chapas superior e inferior juntas para formar uma pepita
oo entre elas. O tempo de ponto pode ser ajustado no menu do sequenciador

quando o modo de ponto esta ativo

A ilustragcédo abaixo mostra a operagao por ponto.

Trigger mode Gas pre-flow

Spot time Main current

. EN
£ " £ £
-----um--.{; ----J_L----

1. Selegdo do modo de solda (TIG de 4. Configuracao da corrente de soldagem
elevacao/TIG HF)

2. Selecione o modo de Ponto 5. Ajuste do tempo de ponto

3. Configuragéo de gas pré-fluxo 6. Configuragédo de gas pos-fluxo

5.14 Explicacao das fun¢oes do pedal

Pedal com 2 tempos utilizando o gatilho do magarico TIG

No modo de 2 tempos, com o pedal ativado, pressione o gatilho do macgarico TIG (1) para iniciar o
fluxo de gas de blindagem e iniciar o arco. A corrente aumenta até a corrente minima remota
definida. Use o pedal para ajustar a corrente entre a corrente minima remota e o valor de corrente
definido. Solte o gatilho de magarico TIG (2) para comecar a reduzir a corrente e terminar o arco. O
gas de protegao continuara a fluir, para proteger a solda e o eletrodo de tungsténio.

. ;}G

: A ! : . D
1 2
A = Pré-fluxo de gas E = Ajustar corrente
B = Inclinagéo para cima F= Corrente minima remota
C = Inclinagao para baixo G = Faixa de corrente ajustavel pelo

D = P6s-fluxo de gas pedal
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5 OPERAGAO

Pedal com 4 tempos utilizando o gatilho do magarico TIG

No modo de 4 tempos, com o pedal ativado, pressione o gatilho do magarico TIG (1) para iniciar o
fluxo do gas de blindagem e iniciar arco em um nivel piloto. Solte o gatilho (2) para aumentar a
corrente até a corrente minima remota. Use o pedal para ajustar a corrente entre a corrente minima
remota e o valor de corrente definido. Para interromper a soldagem, pressione novamente o
interruptor de acionamento (3). A corrente se inclinara para baixo para o nivel de piloto novamente.
Solte o interruptor de acionamento (4) para encerrar o arco. O gas de protegao continuara a fluir,
para proteger a solda e o eletrodo de tungsténio.

A L .+ D .
1 2 3 4
A = Pré-fluxo de gas E = Ajustar corrente
B = Inclinagéo para cima F= Corrente minima remota
C = Inclinagao para baixo G = Faixa de corrente ajustavel pelo

D = Pés-fluxo de gas pedal

Pedal

Pressione o pedal (1) para iniciar o fluxo de gas de blindagem e iniciar o arco. A corrente aumenta

até a corrente minima remota definida. Use o pedal para ajustar a corrente entre a corrente minima
remota e o valor de corrente definido. Solte o pedal para comecar a reduzir a corrente e terminar o

arco. O gas de protecao continuara a fluir, para proteger a solda e o eletrodo de tungsténio.

E Voo T T N
: 5 ] G
F .
: A : : : . D
1 2
A = Pré-fluxo de gas E = Ajustar corrente
B = Inclinacao para cima F= Corrente minima remota
C = Inclinagao para baixo G = Faixa de corrente ajustavel pelo

D = Pés-fluxo de gas pedal
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6 MANUTENCAO

AVISO!

A alimentacao da rede deve ser desconectada durante os processos de limpeza e
manutencao.

A ATENGAO!
Somente pessoas com conhecimentos elétricos adequados (pessoal autorizado) podem
remover as placas de seguranca.

A ATENGCAO!
O produto esta coberto pela garantia do fabricante. Qualquer tentativa de realizar trabalho de
reparo por centros de servigo ou pessoal ndo autorizados invalidara a garantia.

NOTA:
A manutencao periddica é importante para uma operagéo segura e confiavel.

NOTA:
Execute a manuteng¢do mais frequentemente durante condigbées severas de poeira.

Antes de cada uso - certifique-se de que:

* Produto e cabos néo estejam danificados,
* O macarico esteja limpo e ndo danificado.

6.1 Manutencao de rotina

Programacao de manutencao durante condi¢gdes normais. Verifique o equipamento antes de cada
uso.

Intervalo Area para manter
A cada 3 meses 7\
Limpe ou substitua Limpe os terminais de | Verifique ou substitua
rétulos ilegiveis. solda. os cabos de solda.

A cada 6 meses

Limpe o equipamento
interno. Use ar
comprimido seco com
pressao de 4 bar.

6.2 Instrucoes de limpeza

Para manter o desempenho e aumentar a vida util da fonte de alimentacao, é obrigatdrio limpa-la
regularmente. Com que frequéncia depende do:
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6 MANUTENCAO

processo de soldagem
o tempo de arco
o0 ambiente de trabalho

A ATENGAO!

O procedimento de limpeza deve ser feito em um espacgo de trabalho devidamente preparado.

A ATENGAO!
Durante a limpeza, sempre use o equipamento de seguranga pessoal recomendado, como
protetores de ouvido, 6culos de seguranga, mascaras, luvas e sapatos de seguranca.

A ATENGAO!

O procedimento de limpeza deve ser realizado por um técnico de servigo autorizado.
1 Desconecte a fonte de alimentacdo da alimentacéo da rede.

AVISO!
Aguarde pelo menos 30 segundos para que os capacitores descarreguem antes de
continuar.

2 Remova os quatro parafusos que prendem o painel do lado direito (R) e remova o painel.

o

x4 ﬂ

M5x12 TX-25
3Nm=0.3Nm/
26.6 Ib-in £ 2.6 Ib-in

3 Limpe o lado direito da fonte de alimentagao, usando ar comprimido seco com pressao reduzida.

(@@

NOTA:

Como a fonte de alimentagao contém um "lado sujo” (o lado direito) e um "lado limpo" (o
lado esquerdo), é importante que vocé nao remova o painel do lado esquerdo antes de
limpar o lado direito da fonte de alimentacgéo.
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4 Remova os quatro parafusos que prendem o painel lateral esquerdo (L) e remova o painel.

x4 ﬂ

(@

M5x12 TX-25
3Nm+£0.3Nm/

26.6 Ib-in * 2.6 Ib-in

5 Limpe o lado esquerdo da fonte de alimentagao, usando ar comprimido seco com pressao
reduzida.

6 Nao deixe acumular sujeira em nenhuma parte da fonte de alimentagao.

7 Remonte a fonte de alimentagao apés a limpeza e realize os testes de acordo com a IEC 60974-4.
Siga o procedimento na sec¢ao "Apds reparo, inspegao e teste" no manual de servigo.

8 Aperte os parafusos nos painéis laterais com 3 Nm + 0,3 Nm (26,6 pol Ib. £ 2,6).

o

S xs ﬂ
M5x12 TX-25

¥ 3Nm=0.3Nm/
26.6 Ib-in * 2.6 Ib-in

@
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7  SOLUGAO DE PROBLEMAS

Realize essas verificacdes e inspecdes antes de enviar para um técnico de servigo autorizado.

» \Verifique se a tensdo da rede esta desligada antes de iniciar qualquer tipo de agéo de reparo.

Tipo de falha

Acao corretiva

Problemas de soldagem
MMA

Verifique se o processo de soldagem esta definido como MMA.

Verifique se os cabos de soldagem e retorno estdo corretamente
conectados a fonte de alimentagéo.

Verifique se a presilha de retorno tem um bom contato com a pega.

Verifique se eletrodos e a polaridade corretos estdo sendo usados.
Para a polaridade, verifique a embalagem do eletrodo.

Verifique se a corrente de soldagem correta (A) esta definida.

Ajuste da forga de arco e partida a quente.

Problemas de soldagem
GTAW

Verifique se o processo de soldagem esta definido para TIG de
elevagao, conforme necessario.

Verifique se o magarico GTAW e os cabos de retorno estéo
corretamente conectados a fonte de energia.

Verifique se a presilha de retorno tem um bom contato com a pega.

Certifique-se de que o magarico GTAW esteja conectado ao terminal
de soldagem negativo.

Certifique-se de que o gas de protecao correto, o fluxo de gas, a
corrente de soldagem, a colocagao da vareta de adi¢ao, o diametro
do eletrodo e 0 modo de soldagem na fonte de energia sejam
usados.

Nao ha arco

Verifiqgue se o interruptor da fonte de alimentagao elétrica esta
ligado.

Certifique-se de que o visor esteja ligado para verificar se a fonte de
alimentacao tem energia.

Verifique se o painel de configuragéo esta exibindo valores corretos.

Verifique se os cabos de soldagem e retorno estdo conectados
corretamente.

Verifique os fusiveis da fonte de alimentagao elétrica.

A corrente de soldagem é
interrompida durante a
soldagem

Verifique se o visor LED de temperatura excessiva (protecao
térmica) no painel de ajuste esta ligado.

Continue com o tipo de falha "Nao ha arco".

A protecéo térmica é ativada

Certifique-se de que o ciclo de trabalho recomendado para a

frequentemente corrente da solda n&o tenha sido excedido.
ansulte a segao "Ciclo de trabalho" no capitulo DADOS
TECNICOS.
Certifique-se de que as entradas ou saidas de ar ndo estejam
entupidas.
Limpe a parte interna da maquina de acordo com a manutengao de
rotina.
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8  CALIBRACAO E VALIDAGAO

AVISO!

A calibracao e a validagdo devem ser realizadas por um técnico de servico treinado, que
tenha treinamento suficiente em tecnologia de soldagem e medigéo. O técnico deve ter
conhecimento dos riscos que podem ocorrer durante a soldagem e a medi¢ao, devendo tomar
as medidas de protegao necessarias!

8.1 Métodos e tolerancias de medicao

Durante a calibracdo e validagao, o instrumento de medicao de referéncia deve utilizar o mesmo
método de medicéo na faixa CC (média e retificacdo dos valores medidos). Diversos métodos de
medigdo sdo usados para os instrumentos de referéncia, por exemplo, TRMS (Raiz Quadrada Média
Verdadeira), RMS (Raiz Quadrada Média) e média aritmética retificada. O Renegade ET 350iPA usa o
valor da média aritmética retificada e deve, portanto, ser calibrado por um instrumento de referéncia
utilizando esse valor.

Na aplicagéo de campo, um dispositivo medidor e um Renegade ET 350iPA podem exibir valores
diferentes, mesmo com ambos os sistemas validados e calibrados. Isso se deve as tolerancias de
medigcao e ao método de medigao dos dois sistemas medidores. O resultado pode ser um desvio total
até o valor da soma de ambas as tolerancias de medi¢do. Se o método de medicao diferir (TRMS,
RMS ou média aritmética retificada), é previsivel que haja desvios maiores!

A fonte de energia de soldagem do Renegade ET 350iPA apresenta o valor medido na média
aritmética retificada e deve, portanto, ndo mostrar nenhuma diferencga significativa se comparado a
outros equipamentos de soldagem ESAB, devido ao método de medic¢ao.

8.2 Requisitos, especificacées e normas

O Renegade ET 350iPA foi projetado para atender a precisdo de indicagdo e medidores exigida pela
norma IEC/EN 60974-14, por grau de definicao Padréo.

Precisoes de calibragao do valor exibido

Tensao do arco 1,5V (U, —U2) sob carga, resolugdo 0,25 V (a faixa de medigo teorica
em um sistema Renegade ET 350iPA é de 24 a 60 V.)
Corrente de solda *2,5% do 12 max. de acordo com a placa de dados da unidade em teste,

resolugcao 1 A. A faixa de medicao é especificada pela placa de dados
na fonte de energia de soldagem do Renegade ET 350iPA.

Método recomendado e norma aplicavel

A ESAB recomenda executar a calibragéo e validagdo de acordo com a norma

IEC/EN 60974-14(:2018) ou EN 50504:2008 (salvo outra forma de execugao for comunicada pela
ESAB).
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9 CODIGOS DE ERRO

O cddigo de erro é usado para indicar que uma falha ocorreu no equipamento. Os erros séo indicados
pelo texto "Erro", seguido pelo nimero do cédigo de erro exibido na tela.

Se varios erros foram detectados, somente o codigo para o ultimo erro ocorrido é exibido.

9.1 Descricdes de cdédigo de erro

Os codigos de erro que o usuario pode lidar estdo listados abaixo. Se qualquer outro codigo de erro
for exibido, entre em contato com um técnico de servigo da ESAB autorizado.

Codigo de |Descrigao
erro

Error205

O fornecimento de energia para a fonte de alimentagéo esta muito alto ou muito
baixo. Uma fase é perdida durante a operagéao.

Acao: certifique-se de que o fornecimento de energia esteja estavel, todos os
cabos estejam conectados, que a tensado da rede (todas as 3 fases) estejam OK e
reinicie o sistema. Se o erro persistir, entre em contato com um técnico de servigo.

Error206
A temperatura da fonte de alimentagao esta muito alta.

Acao: o cadigo de erro desaparecera automaticamente quando a fonte de
alimentacao esfriar e estiver pronta para ser usada novamente. Se o erro persistir,
entre em contato com um técnico de servigo.

Errord06
A temperatura do fluido de arrefecimento esta muito alta.

Acao: certifique-se de que haja fluido de arrefecimento suficiente no arrefecedor. O
codigo de erro desaparecera automaticamente quando o fluido de arrefecimento
tiver esfriado e estiver pronto para ser usado novamente. Se o erro persistir, entre
em contato com um técnico de servigo.

Error429
A mangueira do magarico ndo esta conectada a unidade de arrefecimento.

Acgao: se um magarico resfriado a agua for usado, certifique-se de que ele esteja
conectado a unidade de arrefecimento. Se nao for utilizado um magarico resfriado a
agua, pressione um botao no painel de controle para cancelar o erro. Se o erro
persistir, entre em contato com um técnico de servico.
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10 PEDIDO DE PECAS SOBRESSALENTES

A ATENGAO!
Reparo e trabalhos de eletricidade devem ser executados por um técnico de servigo
autorizado da ESAB. Use apenas pegas sobressalentes e de desgaste originais da ESAB.

O Renegade ET 350iPA foi projetado e testado de acordo com as normas internacionais e europeias
EN IEC 60974-1, EN IEC 60974-3 € EN IEC 60974-10. Na conclusao do servigo ou reparo, é
responsabilidade da pessoa que esta realizando o trabalho garantir que o produto ainda esteja em
conformidade com os requisitos das normas acima.

Pecas sobressalentes e pecas de desgaste podem ser solicitadas por meio de seu revendedor ESAB
mais préximo, consulte esab.com. Ao solicitar, indique tipo de produto, niumero de série, emprego e
numero da pecga sobressalente, de acordo com a lista de pegas sobressalentes. Isso facilita o envio e
garante a entrega correta.

0448 690 001 -43 - © ESAB AB 2025


https://esab.com

APENDICE

N

APENDICE

DIAGRAMA DE ARAME
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NUMEROS DOS PEDIDOS

Ordering Denomination Type Region
number
0700 402 401 | Welding power source Renegade ET 350iPA | Non-CE

Os trés ultimos digitos no numero do documento do manual mostram a versao do manual. Portanto,
eles sao substituidos por * aqui. Certifique-se de usar um manual com um ndmero de série ou versao

de software correspondente ao produto. Consulte a primeira pagina do manual.

A documentagéo técnica esta disponivel na Internet em: www.esab.com
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ACESSORIOS

0445 045 881

Water Cooler EC 1001
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0700 026 240
0700 026 241
0700 026 254
0700 026 255
0700 026 290
0700 026 291
0700 026 294
0700 026 295
0700 026 298
0700 026 299

Exeor TIG SR X26, 4 m
Exeor TIG SR X26, 8 m
Exeor TIG SR X26-R, 4 m
Exeor TIG SR X26-R, 8 m
Exeor TIGSR 21,4 m
Exeor TIG SR 21,8 m
Exeor TIG SR 21-R, 4 m
Exeor TIG SR 21-R, 8 m
Exeor TIG SR 21-R, 12 m
Exeor TIG SR 21-R, 16 m

Return cable kits

0700 006 903 | Return cable kit, OKC 50, 3 m
0700 006 889 | Return cable kit, OKC 50, 5 m
0700 006 902 | Electrode holder kit, Handy 300, OKC 50, 3 m
0700 006 888 | Electrode holder kit, Handy 300, OKC 50, 5 m
0700 006 890 |Electrode holder kit, Handy 400, OKC 50, 5 m
0700 500 084 | Remote control, MMA 4 (10 m)
0700 500 087 | Remote control, MMA 4 (25 m)
W4014450 Foot pedal with 4.5 m (15 ft) cable, 8 PIN
\<@
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0445 197 880 | Shoulder strap
0460 330 881 | Trolley
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