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The Low Voltage Directive 2014/35/EU,; The EMC Directive 2014/30/EU;
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Arc welding power source

Type designation
ES 300i from serial number 346 XXX XXXX

Brand name or trademark
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Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
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Phone: +46 31 50 90 00, www.esab.com

The following EN standards and regulations in force within the EEA has been used in the design:

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

Ecodesign requirements for welding equipment pursuant to

EU reg. no. 2019/1784 Directive 2009/125/EC

Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)

EN 60974-10:2014 .
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Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.
ES 300i are part of ESAB Renegade product family.
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1 SEGURANCA

1 SEGURANCA

1.1 Significado dos simbolos

Conforme utilizados ao longo deste manual, significam que deve ter atengéao e estar
alerta!

® PERIGO!
Indica perigos imediatos que, se nao forem evitados, resultarao em
ferimentos pessoais graves ou fatais.

AVISO!

Indica potenciais perigos que poderao resultar em ferimentos pessoais ou
fatais.

A
A CUIDADO!
A

Indica perigos que poderao resultar em ferimentos pessoais menores.

AVISO!
Antes de utilizar, leia e compreenda o manual de A |L.'JJ
instrucdes e respeite todas as etiquetas, as praticas de

seguranga do empregador e as fichas de dados de
seguranga (SDS).

1.2 Precaugdes de seguranga

Sao os utilizadores de equipamento ESAB a quem em ultima analise cabe a
responsabilidade de assegurar que qualquer pessoa que trabalhe no equipamento ou
préximo do mesmo respeita todas as medidas de precaugao de seguranga pertinentes. As
medidas de precaucao de seguranca tém de satisfazer os requisitos que se aplicam a este
tipo de equipamento. Além dos regulamentos normais aplicaveis ao local de trabalho, devem
respeitar-se as seguintes recomendagoes.

Todo o trabalho deve ser executado por pessoal especializado, bem familiarizado com o
funcionamento do equipamento. A utilizagéo incorreta do equipamento pode resultar em
situacdes perigosas que podem dar origem a ferimentos no operador e danos no
equipamento.

1. Qualquer pessoa que utilize o equipamento tem de estar familiarizada com:
a utilizagdo do equipamento
a localizacao das paragens de emergéncia
o funcionamento do equipamento
as medidas de precaugao de segurancga pertinentes
soldadura e corte ou outra operagao aplicavel do equipamento
2. O operador deve certificar-se de que:
o dentro da area de funcionamento do equipamento, aquando da sua colocagao
em funcionamento, apenas estdo pessoas autorizadas
o ninguém esta desprotegido quando se forma o arco ou se inicia o trabalho com
0 equipamento
3. Olocal de trabalho devera satisfazer os seguintes requisitos:
o ser adequado ao fim a que se destina
o né&o ter correntes de ar

O O O O O
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1 SEGURANCA

4. Equipamento de segurancga pessoal:
o Use sempre o equipamento de seguranca pessoal recomendado como, por
exemplo, 6culos de segurancga, vestuario a prova de chama, luvas de seguranca
o Na&o use artigos largos ou soltos como, por exemplo, lengos ou cachecais,
pulseiras, anéis, etc., que possam ser apanhados pelo equipamento ou
provocar queimaduras
5. Precaugdbes gerais:
o Certifique-se de que o cabo de retorno esta bem ligado
o O trabalho em equipamento de alta tensdo s6 pode ser executado por um
eletricista qualificado
o O equipamento de extingao de incéndios apropriado tem de estar claramente
identificado e em local préximo
o A lubrificagdo e a manutencdo naopodem ser executadas no equipamento
durante o seu funcionamento

AVISO!

A soldadura por arco e o corte acarretam perigos para si e para os outros. Tome as
precaucdes adequadas sempre que soldar e cortar.

3 . CHOQUE ELETRICO - Pode matar

* Instale a unidade e ligue-a a terra de acordo com o manual de instrugdes.

* Na&o toque em pecgas elétricas ou em elétrodos com carga com a pele
desprotegida, com luvas molhadas ou roupas molhadas.

» Isole-se a si préprio da pecga de trabalho e da terra.

» Certifique-se de que a sua posi¢ao de trabalho é segura

CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS - Podem ser perigosos para a
saude

9

* Os soldadores portadores de "pacemakers" devem contactar o seu médico
antes de realizar trabalhos de soldadura. Os campos elétricos e
magnéticos (EMF) podem provocar interferéncias em alguns
"pacemakers".

* A exposicao a campos elétricos e magnéticos (EMF) pode ter outros
efeitos sobre a saude que sdo desconhecidos.

» Os soldadores devem seguir os seguintes procedimentos para minimizar a
exposicao a campos elétricos e magnéticos (EMF):

o Encaminhe conjuntamente o elétrodo e os cabos de trabalho no
mesmo lado do seu corpo. Prenda-os com fita adesiva sempre que
possivel. Nao coloque o seu corpo entre o magarico e os cabos de
trabalho. Nunca enrole o macgarico nem o cabo de trabalho em redor
do seu corpo. Mantenha a fonte de alimentacao de soldadura e os
cabos tao longe do seu corpo quanto possivel.

o Ligue o cabo de trabalho a peca de trabalho tao perto quanto
possivel da area a ser soldada.

FUMOS E GASES - Podem ser perigosos para a saude
* Mantenha a cabeca afastada dos fumos.

» Utilize ventilagcao, extragdo no arco, ou ambas, para manter os fumos e os
gases longe da sua zona de respiracao e da area geral.

RAIOS DO ARCO - Podem ferir os olhos e queimar a pele

/,Q * Proteja os olhos e o corpo. Utilize as prote¢des para soldadura e lentes de
e filtro corretas e use vestuario de protegao.
* Proteja as pessoas em volta através de prote¢des ou cortinas adequadas.

0463 415 501 -5.- © ESAB AB 2023



1 SEGURANCA

l: RUIDO - O ruido excessivo pode provocar danos na audigio

Proteja os ouvidos. Utilize protetores auriculares ou outro tipo de protecao
auricular.

PECAS MOVEIS - Podem provocar ferimentos

% * Mantenha todas as portas, painéis e tampas fechados e fixos no devido
lugar. Permita apenas a remog¢ao de tampas para a realizagao de
trabalhos de manutencéo e resolucao de problemas por pessoas
— qualificadas, conforme necessario. Volte a colocar os painéis ou as
tampas e feche as portas quando terminar os trabalhos de manutencao e
antes de ligar o motor.
+ Desligue o motor antes de instalar ou de ligar a unidade.
* Mantenha as maos, o cabelo, o vestuario largo e as ferramentas afastados
de pecas moveis.

PERIGO DE INCENDIO
A
&'— » As faiscas (fagulhas) podem provocar incéndios. Certifique-se de que nao

existem materiais inflamaveis por perto.
* Nao utilizar em compartimentos fechados.

AVARIAS - Pecga a assisténcia de um perito caso surja uma avaria.
PROTEJA-SE A SI E AOS OUTROS!

CUIDADO!
Este produto foi concebido exclusivamente para soldadura por arco elétrico.

AVISO!
Nao utilize a fonte de alimentacao para descongelar tubos congelados.

CUIDADO!

O equipamento de Classe A nao se destina a ser
utilizado em zonas residenciais onde a alimentagcao
elétrica seja fornecida pela rede publica de baixa
tensdo. Podera haver dificuldades em garantir a
compatibilidade eletromagnética de equipamento de
Classe A nessas zonas devido a perturbacdes
conduzidas bem como a perturbacdes radiadas.
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1 SEGURANCA

NOTA!

Eliminagcao de equipamento eletrénico nas
instalagoes de reciclagem!

De acordo com a Diretiva Europeia 2012/19/CE relativa

a residuos de equipamentos elétricos e eletrénicos e

respetiva implementagdo em conformidade com o

direito nacional, o equipamento elétrico e/ou eletrénico _
que atingiu o fim da sua vida util deve ser eliminado em

instalacdes de reciclagem.

Como responsavel pelo equipamento, faz parte das
suas funcodes informar-se sobre estacbes de recolha
aprovadas.

Para mais informacodes, contacte o revendedor ESAB
mais perto de si.

A ESAB dispoe de uma variedade de acessorios de soldadura e equipamento de
protecao pessoal para aquisigcdo. Para obter informagdes de encomenda, contacte o
seu revendedor ESAB local ou visite 0 nosso website.

0463 415 501 -7 - © ESAB AB 2023



2 INTRODUGAO

2 INTRODUGAO

2.1 Descrigao geral

A ES 300i € uma fonte de alimentagao de soldadura destinada a soldadura com elétrodos
revestidos (MMA) e soldadura TIG.

Os acessoérios ESAB para o produto encontram-se no capitulo "ACESSORIOS" deste
manual.

2.2 Equipamento

A fonte de alimentacgao é fornecida com:

* Manual de instrugcdes
* Guia de inicio rapido
* Manual de instrugdes de seguranca

0463 415 501 -8- © ESAB AB 2023



3 DADOS TECNICOS

3 DADOS TECNICOS

A ES 300i
Tensio da rede de 230-480 V, +10%, 230V, +10%, 1~ 50/60 Hz")
alimentacao 3~ 50/60 Hz

Alimentagao da rede,

Ssc min 4,4 MVA2), 4,1 MVA3) Sem pedido
Znax 0,04 ohm Sem pedido
Corrente primaria

Imax MMA 30,0A 29,0 A

Imax TIG 21,0A 20,0A

Pedido de poténcia sem carg

a quando se encontra no modo de poupanga de energia

Uy, 230 V

74 W3), 20 W4)

Uy, 480 V

91 W3), 27 W4)

Intervalo entre os valores

MMA 5A/20V - 300A/32V 5A/20V —200A/28 V
TIG 5A/10V -300A/22V 5A/10V -200A/18V
Carga permitida a MMA

40% do ciclo de servigo 300A/32,0V

60% do ciclo de servico 250 A/30,0V

100% do ciclo de servigo 200 A/28,0V 200 A/28,0V
Carga permitida a TIG

60% do ciclo de servico 300 A/22,0V

100% do ciclo de servigo 250 A/20,0V 200 A/18,0V
Poténcia aparente |, & 11,6 kVA2), 11,3 kVA3) 6,6 kVA
corrente maxima

Poténcia ativa I, a corrente 11,2 kW2), 10,8 kW3) 6,6 kW
maxima

Fator de poténcia a corrente maxima

TIG 0,96 0,99

MMA 0,96 0,98
Eficiéncia a corrente maxima

MMA 89% 87%

TIG 85% 84%

Tenséo em circuito aberto U, max

VRD 35 V desativada 48 V 48V

VRD 35V ativada 32V2), 34 V3) 34V

Temperatura de
funcionamento

-10 a +40 °C (14 a +104 °F)

Temperatura de transporte -20 a +55 °C (-4 a +131 °F)

0463 415 501 -9 © ESAB AB 2023



3 DADOS TECNICOS

A ES 300i
Pressao sonora continua <70db (A)
em vazio
Dimensodes c x| x a 460 x 200 x 320 mm (18,1 x 7,9 x 12,6 pol.)
Peso 15 kg (33 Ibs)
Classe de isolamento F
transformador
Classe de blindagem P23
Classe de aplicagao

1) Monoféasica disponivel a partir do nimero de série 725-XXX-XXXX

2) Numero de série 627-xxX-XXXX a 7 19-XXX-XXXX

3) A partir do nimero de série 725-XXX-XXXX

4) A partir do nimero de série 239-XXX-XXXX

Alimentacao da rede publica, Sg; nin

Poténcia minima de curto-circuito na rede de acordo com a norma IEC 61000-3-12.

Ciclo de servigo

O ciclo de servico refere-se ao tempo em percentagem de um periodo de dez minutos em
que é possivel soldar ou cortar com uma determinada carga sem sobrecarga. O ciclo de
servico é valido para temperaturas de 40 °C/104 °F ou inferiores.

Classe de blindagem
O cddigo IP indica a classe de blindagem, isto é, o grau de prote¢cao contra penetragao por
objetos sélidos ou agua.

O equipamento marcado com IP23 foi concebido para ser utilizado no interior e no exterior.
Classe de aplicagao

O simbolo indica que a fonte de alimentagao foi concebida para ser utilizada em areas
com elevado perigo elétrico.

0463 415 501 -10 - © ESAB AB 2023



4 INSTALAGAO

4 INSTALAGAO

A instalacao tem de ser efetuada por um profissional.

A CUIDADO!

Este produto foi concebido para utilizagao indus’trial. Em ambientes domésticos este
produto pode provocar interferéncias de radio. E da responsabilidade do utilizador
tomar as precaucdes adequadas.

4.1 Localizacao

Coloque a fonte de alimentagéo de forma a que as entradas e saidas de ar de refrigeragéo
nao fiquem obstruidas.

A. Minimo 200 mm (8”)
B. Minimo 200 mm (8”)

A AVISO! ( N
Prenda o equipamento —
especialmente se o piso for irregular >]0°
ou inclinado.
10’
S 4
4.2 Instrugdes de elevacao

A elevagao mecanica deve ser feita com ambas as pegas exteriores.

0463 415 501 -11 - © ESAB AB 2023



4 INSTALAGAO

Max. 30°

4.3 Alimentacao da rede

NOTA!
Requisitos da alimentacao da rede publica

Este equipamento cumpre a norma IEC 61000-3-12 desde que a poténcia de
curto-circuito seja igual ou superior a Sqp,i, N0 ponto de interface entre a
alimentacdo do utilizador e o sistema publico. E da responsabilidade do instalador
ou do utilizador do equipamento certificar-se, mediante consulta com o operador da
rede de distribuicdo, caso seja necessario, de que o equipamento é ligado
unicamente a uma alimentagdo com uma poténcia de curto-circuito igual ou
superior a S¢.min- Consulte os dados técnicos no capitulo DADOS TECNICOS.

A fonte de alimentagao vai ajustar automaticamente para a tensdo de entrada fornecida;
certifique-se de que esta protegida por um fusivel com a especificagédo correta. E necessario
efetuar uma ligacao de protecao a terra, de acordo com os regulamentos.

Chapa sinalética com os dados da ligagao de

0463 415 501 -12 - © ESAB AB 2023



4 INSTALAGAO

Tamanhos de fusiveis recomendados e area minima de cabos ES 300i

Tensao da rede de 3~ 50/60 Hz 1~ 50/60 Hz

alimentagao 230V 380V 400 V 415V 480 V 230V

Area de cabos da ,[4%x25 |4x25 [4x25 |4x25 ,
4 x4 mm ) > > 2 3 x6 mm

rede mm mm mm mm

Classificagao de

corrente maxima

Iméx

MMA 30A 18 A 16 A 16 A 14 A 28,0 A

leff

MMA 18 A 1A 10A 10 A 9A 28,0 A

Fusivel

contra a sobretensao

momentanea 20 A 16 A 10A 10A 10A 35A

tipo C MCB 20 A 16 A 16 A 16 A 10A 35A

Comprimento

maximo

recomendado de 100 m/33 {100 m/33 {100 m/33 [100 m/33 {100 m/33

cabo de extensao |0 ft. 0O ft. 0 ft. 0 ft. 0 ft. 100 m/330 ft.

Tamanho minimo

recomendado do

cabo de extensao |4 x4 mm?|4 x4 mm?(4 x 4 mm?|4 x 4 mm?|4 x 4 mm?|3 x 6 mm?

NOTA!

Existem versoes diferentes da ES 300i que estao certificadas para tensbées
diferentes da rede de alimentacio. Consulte sempre a chapa sinalética para a
especificagdo da fonte de alimentagao utilizada.

NOTA!

As areas dos cabos da rede e os tamanhos dos fusiveis ilustrados acima estao de
acordo com as normas suecas. Utilize a fonte de alimentacédo de acordo com os
regulamentos nacionais relevantes.

Tensao da rede de 230 V monofasica com fusivel de rede de 16 A

Consulte a tabela abaixo para obter dados informativos para utilizagdo na tenséo da rede de
230 V monofasica com fusivel de rede de 16 A. Um fusivel de rede de 16 A pode permitir a
utilizagdo de uma ficha de rede de 16 A em conjunto com um cabo da rede de 3x2,5 mm?2 .

MMA 1~230V 16 A

25% 60% 100%
I, 200 A* 150 A 120 A
U, 28,0V 26,0 V 24,8V
lnéx 28,2 A 20,2 A 15,3 A
loff 141 A 15,6 A 15,3 A
TIG 1~ 230 V16 A
60% 100%
I, 200 A* 170 A
0463 415 501 -13 - © ESAB AB 2023



4 INSTALAGAO

U, 18,0V 16,8V
Léx 19,1 A 153 A
legs 14,8 A 15,3 A

*) Recomenda-se a utilizagédo de fusiveis de porcelana para atingir 200 A nos modos MMA
e TIG. Os fusiveis para MCB interrompem mais rapidamente o circuito do que os fusiveis
de porcelana.

Alimentacao a partir de geradores de energia

A fonte de alimentacao pode ser fornecida a partir de diferentes tipos de geradores.
Contudo, alguns geradores podem nao fornecer energia suficiente para que a fonte de
alimentacdo para soldadura funcione corretamente. Sdo recomendados os geradores com
regulacédo automatica de tens&do (AVR) ou com um tipo de regulagao equivalente ou melhor,
com poténcia nominal de 20 kW.

Instalagao do cabo da rede elétrica

NOTA!

A fonte de alimentacéo é fornecida com um cabo de rede de 4x2,5 mm2 e uma
ficha de rede de 16 A (apenas para 0445 100 880) que, em conjunto, podem gerir
os dados especificados para a alimentagao da rede trifasica de 380—480 V. Se for
necessaria outra tensao da rede, o cabo da rede pode ser substituido de acordo
com as regulagdes nacionais aplicaveis. Para obter recomendacgdes, consulte a
seccao Tamanhos de fusiveis recomendados e area minima de cabos.

Remova o painel lateral.

. Se apertado, liberte o dispositivo de paragem (A).

3. Se um cabo estiver ligado, desligue todos os fios, corte a bragadeira do cabo (D) e
remova o cabo.

4. Opcional: A ventoinha com espuma pode agora ser removida para simplificar a

instalacdo. Tenha em atengao a direcdo da ventoinha (o autocolante virado para o

interior).

Descarne o fio novo de acordo com a especificacao (B).

Insira o cabo com aproximadamente 1 cm (0,4 pol.) de isolamento no dispositivo de

paragem. Aperte o dispositivo de paragem utilizando 1,5-2 N.m (13,3 --17,7 pol. Ib.)

(A).

7. Utilize duas bracadeiras para apertar os cabos (D).

N —

o 0
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4 INSTALAGAO

8. Opcional: Se a ventoinha com espuma tiver sido removida, deve agora voltar a ser
instalada. Um simbolo na lateral da ventoinha (G) indica a direcédo de fluxo do ar.

9. Instale as ferrites e ligue o fio de terra (C). Deve ser colocada uma anilha dentada
mais proximo do dissipador de calor. Aperte o parafuso a um binario de 6,0 £0,6 N.m
(53,1 £5,3 pol. Ib).

10. Ligue todos os fios de acordo com as ilustragdes das operagdes monofasica e
trifasica. Aperte o parafuso a um binario de 1,0 £0,2 N.m (8,9 +1,8 pol. Ib).

11. Certifique-se de que a protegao IP esta corretamente montado no interior do painel
lateral (E).

12. Volte a montar o painel lateral (F).

13. Aperte os parafusos no painel lateral com 3 £ 0,3 N.m (26,6 £ 2,6 pol. Ib).

Trifasica

L1 L2 L3 11.87/300 mm e

0.3"/8 mm 5.5"/140 mm

9 N & —
del g N\ §
<) (&
@ e @ Ol

1
@ 0.3"/8 mm

/

il

Monofasica

L1 L2 L3

11.87/300 mm e

0.3"/8 mm 5.5"/140 mm

g T

/

AVISO!

Na operagéo monofasica, o terminal L3 & alimentado, embora n&o esteja ligado.
Certifique-se de que o terminal L3 esta desligado.

0463 415 501 -15 - © ESAB AB 2023
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5 FUNCIONAMENTO

5 FUNCIONAMENTO

5.1 Descrigao geral

Os regulamentos gerais de seguranga para o manuseamento do equipamento
encontram-se no capitulo "Seguranga". Leia-os com atencao antes de ligar o
equipamento.

NOTA!

Quando mudar o equipamento utilize a pega concebida para esse fim. Nunca puxe
os cabos.

A AVISO!

Choque elétrico! Nao toque na pecga de trabalho nem na cabeca de soldadura durante
o funcionamento!

5.2 Ligacoes e dispositivos de controlo

1. Painel de definicao 5. Interruptor da fonte de alimentagao da
rede, O/l

2. Terminal positivo de soldadura 6. Ligacdao USB

3. Terminal negativo de soldadura 7. Cabo de alimentagao

4. Ligagao para a unidade de controlo

remoto (as unidades de controlo
remoto analdgico e digital podem ser
utilizadas juntamente com a fonte de
alimentacao.)

0463 415 501 -17 - © ESAB AB 2023



5 FUNCIONAMENTO

NOTA!
Utilize sempre a tampa quando a ligacdo USB néo estiver a ser utilizada.

5.3 Ligacao dos cabos de soldadura e de retorno

A fonte de alimentacdo tem duas saidas, um terminal positivo de soldadura (+) e um terminal
negativo de soldadura (-), para ligar cabos de soldadura e de retorno. A saida a qual o cabo
de soldadura é ligado depende do método de soldadura ou do tipo de elétrodo usado.

Ligue o cabo de retorno a outra saida na fonte de alimentagéo. Prenda a bragadeira de
contato do cabo de retorno a peca de trabalho e certifique-se de que ha bom contato entre a
peca de trabalho e a saida para o cabo de retorno na fonte de alimentacao.

+ Para a soldadura TIG, o terminal negativo de soldadura (-) é utilizado para o magarico
de soldar e o terminal positivo de soldadura (+) é utilizado para o cabo de retorno.

+ Para a soldadura MMA, o cabo de soldadura pode ser ligado ao terminal positivo de
soldadura (+) ou terminal negativo de soldadura (-) dependendo do tipo de elétrodo
utilizado. A polaridade de ligacao esta indicada na embalagem do elétrodo.

54 Ligar/desligar a alimentagao de rede

Ligue a alimentacao da rede rodando o interruptor para a posi¢ao
Desligue a unidade colocando o interruptor na posi¢céo "O".

Se a fonte da alimentagao da rede for interrompida ou a fonte de alimentacgao for desligada
de forma normal, os programas de soldadura sdo memorizados pelo que estao disponiveis
da préoxima vez que se ligar a unidade.

CUIDADO!
Nao desligue a fonte de alimentag¢ao durante a soldadura (com carga).

5.5 Controlo do ventilador

A fonte de alimentagao possui um controlo térmico automatico. A ventoinha continua a
funcionar durante alguns minutos depois de a soldadura ter parado, enquanto a fonte de
alimentacdo muda para o modo de poupancga de energia. A ventoinha comeca a funcionar
novamente quando se reinicia a soldadura.

Durante o modo de poupancga de energia, a ventoinha ira ligar-se ocasionalmente e
funcionar durante alguns minutos.

5.6 Protecao térmica

A fonte de alimentagao inclui uma protecgao térmica contra sobreaquecimento.
Quando ocorre sobreaquecimento, a soldadura é parada e o indicador de
sobreaquecimento no painel acende e é apresentada uma mensagem de erro
no visor. A protecao é reinicializada automaticamente quando a temperatura for
suficientemente reduzida.
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5 FUNCIONAMENTO

5.7 Funcgodes e simbolos

%} Estado inativo de baixa energia
O estado inativo de baixa energia € um modo de poupancga de energia no qual a

@ OCV corresponde a zero. A OCV fica disponivel com base na interagao do
~ utilizador, ou seja, de acordo com o movimento do controlo remoto/codificador
ou de qualquer pressao de botdo na HMI ou pressao de acionamento.

Soldadura MMA

A soldadura MMA também se pode chamar soldadura com elétrodos revestidos.
A formacao do arco derrete o elétrodo, formando o seu revestimento uma
escoria de protecao.

Para a soldadura MMA, a fonte de alimentagao € complementada com:

» cabo de soldadura com suporte do elétrodo
+ cabo de retorno com bracgadeira

Forga do arco

Arc Force A fungao da forga do arco determina a forma como a corrente se altera de
acordo com as variagdes no comprimento do arco durante a soldadura. Utilize
uma forga do arco de baixo valor para produzir um arco calmo, com menos
salpicos, e utilize um valor alto para produzir um arco quente e de grande
intensidade.

A forca do arco aplica-se apenas a soldadura MMA.

Inicio a quente

Hot Start A funcao de inicio quente aumenta temporariamente a corrente no inicio da
soldadura. Utilize esta fungao para reduzir o risco de fusao insuficiente e evitar
que o elétrodo fique colado ou arranhado.

O inicio quente aplica-se apenas a soldadura MMA.

Cel Cel 6010

Carateristicas otimizadas do arco para elétrodos celulésicos como o0 6010 e

6010 semelhantes.

Corrente min. remota

E utilizada para configurar a corrente minima do pedal e do controlo remoto
analdgico. E definida em % da corrente definida num intervalo entre 0 e 99%,
em incrementos de 1%.

Por exemplo: Se a corrente estiver definida para 100 A e a fungao de corrente
min. remota estiver definida para 20%, a corrente min. remota sera de 20 A. Se
a corrente estiver definida para 80 A e fungao de corrente min. remota estiver
definida para 50%, a corrente min. remota sera de 40 A. Se funcéo de corrente
min. remota estiver definida para 0%, a corrente min. remota sera igual a
corrente mais baixa possivel (5 A).
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Y4

’-

VRD

Soldadura TIG

A soldadura TIG funde o metal da peca de trabalho, utilizando um arco formado
por um elétrodo de tungsténio que nao se funde. A pocga de fusdo e o elétrodo
estdo protegidos por um gas de blindagem.

Para a soldadura TIG, a fonte de alimentacao de soldadura é complementada
com:

* um magarico TIG com valvula de gas
* uma botija de gas argon

* um regulador de gas argon

+ elétrodo de tungsténio

Esta fonte de alimentacgao realiza um Live TIG start.
O elétrodo de tungsténio é colocado encostado a peca de trabalho. Quando

levantado da peca de trabalho, o arco é formado a um nivel de corrente
limitado.

Dispositivo de redugao de tensao (VRD)

A fungéo VRD garante que a tensao de circuito aberto nao ultrapassa os 35V
quando n&o se esta a soldar. Isto é assinalado por um indicador VRD aceso no
painel. Contacte um técnico de assisténcia autorizado da ESAB para ativar esta
fungéo. (Para 0445 100 880 e 0445 100 884.)

Fungées ocultas

Existem fungdes ocultas no painel de controlo. Para aceder as fungdes, prima o botdo de
selecédo de parametro (9) durante 3 segundos (consulte a sec¢do PAINEL DE DEFINICAO
para o posicionamento do botdo). O visor exibe uma letra e um valor. Selecione a fungao
premindo o mesmo botéo. O botdo é utilizado para alterar o valor da fungao selecionada.
Para sair das fungBes ocultas, prima o botdo durante 3 segundos.

Carta |Funcgao Definicoes Etapas de Valor
definicao predefinido
I |Corrente min. remota |0-99% 1 20%
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5.8 Painel de definigao

O\ Hot Start

Arc Force

A

Q@? ?Q
o 60

o
@
. Botdes para programa de soldadura; 7. Visor do indicador do parametro.
consultar a seccdo PROGRAMA DE
SOLDADURA.
Visor, mostra o valor definido ou 8. Indicador definido.
medido.
Selegao do método de soldadura MMA 9. Selecionar o parametro a ser
ou TIG. apresentado no visor, indicado por (7).
Também utilizado para aceder a fungdes
ocultas.
Selegao do tipo de elétrodo "cellulose” 10. Indicac&o de sobreaquecimento.
(celulésico) para a soldadura MMA
Ativacao/desativacado da unidade de 11. Indicador da fung¢ao VRD (tensao de
controlo remoto. circuito aberto reduzida).

Botao para definir dados.

NOTA!

A funcionalidade descrita ndo é afetada por possiveis diferengas visuais na imagem
do painel de defini¢ao.

5.8.1 Navegacgao

Selecao de parametro

Ao premir o botdo (9) podem ser apresentados diferentes valores alteraveis. Utilize o botao
(6) para alterar os valores. A sequéncia é:

1.
2.

Valores atuais definidos.
Valores atuais medidos.
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3. Valores de tensdo medidos.
4. Inicio quente, variagéo de parametros: 0-100%, predefinicdo: 0%. (apenas MMA)
5. Forga do arco, 0-100%. (apenas MMA)

Definir parametro

O indicador de definicao (8) vai acender quando for possivel alterar um valor. Nao pode ser
alterado a partir do painel quando um controlo remoto esta ativado. Tentar alterar um valor
no modo de valor medido vai resultar na passagem automatica para o modo de valor
definido atual.

5.8.2 Programa de soldadura

Para cada processo de soldadura (MMA/TIG) podem ser guardados trés programas de
soldadura diferentes na memdaria do painel de definigdo (1). Mantenha o botdo de selegéo 1,
2 ou 3 premido durante 3 segundos para guardar um programa de soldadura na meméria. O
indicador de memaria acende quando a acéo for concluida.

Para alternar entre os diferentes programas de soldadura, prima o botdo 1, 2 ou 3.

5.9 Controlo remoto analégico

O valor para o controlo remoto analdgico é definido através do pardmetro da corrente min.
remota. O intervalo de definicdo do controlo remoto analdgico varia entre a corrente min.
remota (min.) e o valor da corrente definido (max.).

5.10 Controlo remoto

Ligue o controlo remoto no lado traseiro da fonte de alimentagéo e ative o
/ controlo remoto premindo o botao de controlo remoto no painel (o indicador do
controlo remoto acende-se quando este esta ativo). Quando o controlo remoto
esta ativado, o painel de controlo fica bloqueado para interagdo, mas apresenta
os dados da soldadura.
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5.11 Ligagcao USB

Utilize sempre a tampa USB quando a ligacdo USB néo estiver a ser utilizada.
0%» Nao a utilize para carregar unidades como telemdéveis.

O processo de soldadura é bloqueado quando é ligada uma meméria USB. A
ligacdo USB pode ser utilizada para recuperar estatisticas de soldadura. As
estatisticas contém o numero total de soldaduras realizadas, o tempo total de
soldadura e a corrente média.

Recuperar estatisticas de soldadura

Certifiqgue-se sempre de que a fonte de alimentagao nao é utilizada para
soldadura aquando da recuperagao de estatisticas de soldadura.

1. Introduza uma memdéria USB vazia no conector USB da fonte de
alimentacéo.

2. Para confirmar que a fonte de alimentagao efetuou a leitura da
memoéria USB, o texto "USB" pisca no visor durante um momento e,
em seguida, o texto "USB" é apresentado com uma luz fixa.

3. Quando o texto "USB" é apresentado com uma luz fixa: Remova a
memoria USB do conector USB.

4. A memoria USB ira conter um ficheiro de texto (.txt) com as estatisticas
de soldadura.

5. O programa recomendado para abrir o ficheiro de texto é Microsoft
WordPad ou Microsoft Word.
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6 MANUTENGAO

AVISO!

Desligue a alimentagao antes de realizar trabalhos de manutencéo.

CUIDADO!

As placas de seguranga s6 podem ser desmontadas por pessoal com
conhecimentos de eletricidade adequados (pessoal autorizado).

CUIDADO!
O produto esta abrangido pela garantia do fabricante. Qualquer tentativa de realizar

trabalhos de reparacdo em centros de assisténcia técnica nao autorizados invalida

a garantia.

NOTA!

A manutencgao regular é importante para um funcionamento seguro e fiavel.

NOTA!

Realize trabalhos de manutengdo com maior frequéncia quando em condigdes
extremamente poeirentas.

Antes de cada utilizacao, certifique-se de que:

* O produto e os cabos nao estao danificados,
* O macarico esta limpo e nao apresenta danos.

6.1 Manutencao de rotina

Plano de manutencdo em condi¢gdes normais. Verifique o equipamento antes de cada
utilizacao.

Intervalo Area a manter

A cada 3 meses

Limpe ou substitua as

S

Limpe os terminais de

7N
J

\ /

i

Verifiquie ou substitua

etiquetas ilegiveis. soldadura. os cabos de
soldadura.
A cada 6 meses
Limpe o interior do
equipamento. Utilize
ar comprimido seco
com pressao
reduzida.
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6 MANUTENGAO

6.2 Instrucao de limpeza

Para manter o desempenho e aumentar a vida util da fonte de alimentagéo, € obrigatério
limpa-la regularmente. A frequéncia depende:

* do processo de soldadura
* do tempo do arco
* do ambiente de trabalho

CUIDADO!
O procedimento de limpeza deve ser efetuado por um técnico de assisténcia
autorizado.

CUIDADO!
Certifique-se de que o procedimento de limpeza é efetuado num espaco de trabalho
preparado adequado.

CUIDADO!

Durante a limpeza, utilize sempre equipamento de seguranga pessoal
recomendado, tal como tampdes de ouvidos, 6culos de seguranga, mascaras, luvas
e calgado de segurancga.

I I

1. Desligue a fonte de alimentacao da rede elétrica.

AVISO!

Aguarde pelo menos 30 segundos para que os condensadores
descarreguem antes de continuar.

2. Retire os quatro parafusos que fixam o painel do lado direito (R) e retire o painel.

N2
y)

YN
JL 7
AL T TN T
(LTI 72

AN T T T

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

NOTA!

Uma vez que a fonte de alimentagc&do contém um "lado sujo” (o lado direito) e
um "lado limpo" (o lado esquerdo), € importante que nao retire o painel do
lado esquerdo antes de limpar o lado direito da fonte de alimentacao.
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6 MANUTENGAO

4. Retire os quatro parafusos que fixam o painel do lado esquerdo (L) e retire o painel.

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

Certifigue-se de que nao existe mais poé em qualquer parte da fonte de alimentacao.
Quando acabar de limpar a fonte de alimentagao, volte a fixar os painéis da mesma
pela ordem inversa a de desmontagem.

NOTA!

Quando voltar a fixar o painel do lado direito, certifique-se de que a protegéao
IP no interior do painel esta na posicéo correta. A protecao IP deve ser
colocada a um angulo de aproximadamente 90° em relacéo a fonte de
alimentacao, de forma a ficar entre o conector da tomada de soldadura e as
tomadas do transformador.

N @
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8. Aperte os parafusos nos painéis laterais com 3 Nm £ 0,3 Nm (26,6 in |b. £ 2.6).
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7 DETEGAO DE AVARIAS

Efetue estas verificagcbes e inspecdes antes de chamar um técnico de assisténcia

autorizado.

Tipo de avaria

Medida corretiva

Problemas da soldadura
MMA

Verifique se os cabos de soldadura e de retorno estédo
corretamente ligados a fonte de alimentagao.
Certifique-se de que a bragadeira de retorno tem contacto
adequado com a peca de trabalho.

Verifique se estao a ser utilizados os elétrodos e a
polaridade corretos. Relativamente a polaridade, verifique
a embalagem do elétrodo.

Verifique se o valor definido para a corrente esta correto.
Ajustar Forga do arco e Inicio quente.

Problemas da soldadura
TIG

Verifique se os cabos de soldadura e de retorno estéao
corretamente ligados a fonte de alimentagao.
Certifique-se de que a bracadeira de retorno tem contacto
adequado com a peca de trabalho.

Certifique-se de que o cabo do magarico TIG esta ligado
ao terminal de soldadura negativo.

Certifique-se de que utiliza o gas de blindagem, o fluxo de
gas, a corrente de soldadura, a colocag¢ao da barra de
enchimento, o didmetro do elétrodo e o modo de
soldadura corretos na fonte de alimentagao.

Certifique-se de que a valvula de gas no macarico TIG
esta ativada.

N&o ha arco

Verifique se o visor esta ligado para se certificar de que a
fonte de alimentacao esta ligada.

Verifique os valores corretos do visor do painel de
definicao.

Verifique se o interruptor da fonte de alimentacao da rede
elétrica esta ligado.

Verifique se os cabos da rede, de soldadura e de retorno
estao corretamente ligados.

Verificar os fusiveis da fonte de alimentacgao da rede.

A corrente de soldadura é
interrompida durante a
soldadura

Verifique se a luz de sobreaquecimento (protegao térmica)
do painel de definicdo esta ligada.
Continue com o tipo de avaria "No Arc" (Sem arco).

O mecanismo de protecao
térmica dispara
frequentemente

Certifique-se de que o ciclo de servico recomendado para
a corrente de soldadura nao foi ultrapassado.

Consulte a seccéao "Ciclo de servigo" no capitulo DADOS
TECNICOS.

Certifigue-se de que as entradas ou saidas de ar ndo
estdo obstruidas.

Limpe o interior da maquina de acordo com a manutencéao
de rotina.
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8 CODIGOS DE ERRO

O cddigo de erro é utilizado para indicar a ocorréncia de uma avaria no equipamento. Os
erros sao indicados pelo texto "Err", seguido pelo nimero do cédigo de erro apresentado no

visor.

Se forem detetados varios erros, apenas sera visualizado o cédigo do ultimo erro que

ocorreu.

8.1 Descrigoes de cédigos de erros

Os cédigos de erro que o utilizador pode resolver estdo enumerados abaixo. Se for
apresentado qualquer outro codigo de erro, contacte um técnico de assisténcia autorizado

da ESAB.
Cédigo de |Descrigcao

erro

Err1 Falha de temperatura
A temperatura da fonte de alimentacéo é demasiado elevada. Um LED que
indica a falha de temperatura acende-se também no painel. Uma falha de
temperatura é indicada pelo indicador de excesso de calor no painel de
controlo.
Acao: O cadigo de erro desaparece automaticamente e o LED que indica a
falha de temperatura é desligado quando a fonte de alimentacéo arrefecer e
estiver pronta para ser novamente utilizada. Se o erro persistir, contacte um
técnico da assisténcia.

Err3 Avaria da rede de alimentagao
A alimentagao de rede para a fonte de alimentacao é demasiado elevada ou
baixa.
Perde-se uma fase durante a operacéo trifasica. Tensao trifasica detetada
durante a operagao monofasica.
Acao: Certifique-se de que a fonte de alimentagéo esta estavel, todos os
cabos estéo ligados, a tensdo da rede (todas as 3 fases) estd OK e reinicie o
sistema. Se o erro persistir, contacte um técnico da assisténcia.

Err 4 Falha de comunicagao
A comunicacao na fonte de alimentacao foi interrompida.
Acao: Verifique os cabos e as ligagdes e reinicie a fonte de alimentacio. Se o
erro persistir, contacte um técnico da assisténcia.

Err 5 Falha de meméria
A memoria do programa esta danificada. Esta falha pode desativar as
fungdes predefinidas ou outras fungcdes onde os valores estao guardados.
Acao: Remova a indicagéo de erro do visor premindo um botdo no painel.
Reinicie a fonte de alimentagao. Se o erro persistir, contacte um técnico da
assisténcia.
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Cédigo de |Descrigcao
erro
Err 6 Erro de cronometragem

Os sistemas eletrénicos da fonte de alimentacdo ndo sao capazes de
executar todas as fungdes atempadamente.

Acao: Reinicie a fonte de alimentacao. Se o erro persistir, contacte um
técnico da assisténcia.

Err7 Avaria OCV
A OCV é demasiado elevada ou o controlo eletrénico da OCV foi
interrompido.
Acao: Reinicie a fonte de alimentacao. Se o erro persistir, contacte um
técnico da assisténcia.
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9 ENCOMENDAR PECAS SOBRESSELENTES

A CUIDADO!

Os trabalhos de reparacgao e elétricos deverao ser efetuados por um técnico

autorizado ESAB. Utilize apenas pecas sobresselentes e de desgaste originais da
ESAB.

A ES 300i foi concebida e testada de acordo com as normas internacionais e europeias
IEC/EN 60974-1 e IEC/EN 60974-10 Classe A e as normas chinesas GB/T15579.1-2013 e
GB/T8118-2010. Depois de terminada a assisténcia ou trabalho de reparagao, é da
responsabilidade da pessoa ou pessoas que efetuaram o trabalho certificar-se de que o
produto esta em conformidade com os requisitos da norma acima mencionada.

As pecas sobressalentes e de desgaste podem ser encomendadas junto do representante
ESAB mais préximo; consulte esab.com. Quando fizer a encomenda, indique o tipo de
produto, 0 numero de série, a designacéo e o numero da peca sobressalente de acordo com
a lista de pecas sobressalentes. Isto facilita o0 despacho e assegura uma entrega correta.

0463 415 501 -31- © ESAB AB 2023




DIAGRAMA

DIAGRAMA

+ +
N
M__ NV __V_HEH_ TSX0T
J0}o=suuo)
EIEN]
N
NYD Y &N 75X0T
10)o=suu0)
asn
TdVOZ pieog [053u0D
UOISIA| d
|oJ3u0) -1adng 18mod N |oJuo) uoisiatadng 1amod
T
TdVT [pUed
TAIST
NV
T 3d
||||||||||| Hﬂllul.. JjuisiesH >_mE__n_
— I B H
] L i
A vl. Yy, — Jaynosy _wE_Em:m_._.umI — TSXT ge— |
1061 \_/ 6T | = uew | 20/20 pue da/ov —————g9—t ¥2018 g—=—s
0 H L 1 [ tdvz TMmst uon g—y
Sl T paeog 12314 U2UMS SUIBIA -38UU0) JN
19oeIq Sule|Al
Jsuuojsuel] :
R H H H TdVST pleog Jamod
Tdv/z pieog Je1s00g o || | ]
m 103D zioy | Tiod
Oﬂ -ede)| |-onpuj [-onpu|
MO juisiesH Alepuodss sng J4d J4d
Juou4 1eay

© ESAB AB 2023

-32-

0463 415 501



NUMEROS DE ENCOMENDA

NUMEROS DE ENCOMENDA

soldadura

Ordering number Denomination Type Notes

0445 100 880 Welding power source ES 300i Europe

0445 100 883 Fonte de alimentagédo de ES 300i Australia
soldadura

0445 100 884 Fonte de alimentagao de ES 300i CCC

0463 415 *

Manual de instrugdes

0463 423 001

Lista de pecas
sobresselentes

Os trés ultimos digitos no numero do documento do manual representam a versao do
manual. Por isso, sdo substituidos por * aqui. Certifique-se de que utiliza um manual com
um numero de série ou versao de software que corresponda ao produto. Consulte a pagina

frontal do manual.

Technical documentation is available on the Internet at www.esab.com
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ACESSORIOS

TIG torches

0700 300 539
0700 300 545
0700 300 553
0700 300 556

TXH™ 151V, OKC 50,4 m
TXH™ 151V, OKC 50, 8 m
TXH™ 201V, OKC 50,4 m
TXH™ 201V, OKC 50, 8 m

0460 330 881

Trolley

0445 197 880

Shoulder strap kit

0700 006 902

Welding cable kit 3 meter, incl. electrode
holder and OKC 50 connector

0700 006 888

Welding cable kit 5 meter, incl. electrode
holder and OKC 50 connector

0700 006 903

Return cable kit 3 meter, incl. clamp and
OKC 50 connector

0700 006 889

Return cable kit 5 meter, incl. clamp and
OKC 50 connector

0160 360 881

OKC 50 male contact

0463 415 501
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0445 536 881 ER 1 Remote control. 5 m (16.4 ft)
interconnection cable, 6 pin, included.
0445 536 882 ER 1 Remote control. 10 m (32.8 ft)
interconnection cable, 6 pin, included.
0445 536 883 ER 1 Remote control. 25 m (82 ft)
interconnection cable, 6 pin, included.
0445 280 880 Interconnection cable, 6 pin, 5 m (16.4 ft)
0445 280 881 Interconnection cable, 6 pin, 10 m (32.8 ft)
0445 280 882 Interconnection cable, 6 pin, 25 m (82 ft)

0445 139 880

1 to 3 phase adapter

Note! Only for use with Renegade ES 300i
(0445 100 880), ET 300i (0445 100 900)
and ET 300iP (0445 100 920)

0445 840 880 Renegade analogue remote kit

0445 870 880 Remote Control MMA3, 10 m

0445 870 881 Remote Control MMAS3, 25 m

0445 693 880 Interconnection cable for analogue remote
control MMA3, 10 m

0445 693 881 Interconnection cable for analogue remote
control MMAS3, 25 m

0445 694 880 Interconnection cable for analogue remote
controls AT1 and AT1 C/F, 10 m

0445 694 881 Interconnection cable for analogue remote
controls AT1 and AT1 C/F, 25 m
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