Rogue EM 180

Manual de instrucoes

0447 979 001 PT 20231102 Valid for: HA324YY-XXXXXX



Y
ESAB

EU DECLARATION OF CONFORMITY

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

Type of equipment
Arc welding power source

Type designation

Rogue EM 180 from serial number HA324 YY XX XXXX
X and Y represents digits, 0 to 9 in the serial number, where YY indicates year of production.

Brand name or trademark
ESAB

Manufacturer or his authorised representative established within the EEA
ESAB AB

Lindholmsallén 9, Box 8004, SE-402 77 Goteborg, Sweden

Phone: +46 31 50 90 00, www.esab.com

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

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

EN IEC 60974-5:2019 Arc welding equipment - Part 5: Wire feeders
Ecodesign requirements for welding equipment pursuant to

EUreg. no. 2019/1794 Directive 2009/125/EC

EN 60974-10:2014 Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)
requirements

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.

By signing this document, the undersigned declares as manufacturer, or the manufacturer’s
authorised representative established within the EEA, that the equipment in question complies
with the safety and environmental requirements stated above.

Place/Date Signature

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

Welding and Plasma
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1 SEGURANCA

1  SEGURANGCA

1.1 Significado dos simbolos

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

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

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

CUIDADO!
Indica perigos que poderao resultar em ferimentos pessoais menores.

> B P

AVISO!
Antes de utilizar, leia e compreenda o manual de instrugdes e
respeite todas as etiquetas, as praticas de seguranga do L J

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

1.2 Precaugoes de seguranca

Séo 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 precaucao de seguranga pertinentes. As medidas de precauc¢ado de seguranga 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 recomendagdes.

Todo o trabalho deve ser executado por pessoal especializado, bem familiarizado com o
funcionamento do equipamento. A utilizagao incorreta do equipamento pode resultar em situagdes
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
* alocalizagao das paragens de emergéncia
+ o funcionamento do equipamento
+ as medidas de precaugao de seguranga pertinentes
» soldadura e corte ou outra operacao aplicavel do equipamento
2. O operador deve certificar-se de que:
» dentro da area de funcionamento do equipamento, aquando da sua colocagao em
funcionamento, apenas estao pessoas autorizadas

* ninguém esta desprotegido quando se forma o arco ou se inicia o trabalho com o equipamento
3. O local de trabalho devera satisfazer os seguintes requisitos:

» ser adequado ao fim a que se destina

* nao ter correntes de ar

0447 979 001 -4 - © ESAB AB 2023



1 SEGURANCA

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

Se equipado com refrigerador ESAB

Utilize apenas liquido de refrigeragdo aprovado pela ESAB. Os liquidos de refrigeragao nao
aprovados podem danificar o equipamento e comprometer a seguran¢a do produto. Caso ocorram
tais danos, todos os compromissos de garantia dados pela ESAB deixam de existir.

Para obter informacdes de encomenda, consulte o capitulo "ACESSORIOS" no manual de instrucdes.

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

:'ﬂ CHOQUE ELETRICO - Pode matar
~ °

» Instale a unidade e ligue-a a terra de acordo com o manual de instrugdes.
* Na&ao toque em pegas elétricas ou em elétrodos com carga com a pele desprotegida,
com luvas molhadas ou roupas molhadas.
* Isole-se a si proprio da pecga de trabalho e da terra.
» Certifique-se de que a sua posigao de trabalho é segura

CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS - Podem ser perigosos para a satde

§ » 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 exposicdo a campos elétricos e magnéticos (EMF) pode ter outros efeitos sobre a
saude que sao desconhecidos.
* Os soldadores devem seguir os seguintes procedimentos para minimizar a
exposicdo 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 o0 magarico e os cabos de trabalho. Nunca enrole 0 magarico nem o
cabo de trabalho em redor do seu corpo. Mantenha a fonte de alimentagéo de
soldadura e os cabos tao longe do seu corpo quanto possivel.

o Ligue o cabo de trabalho a pecga de trabalho tdo perto quanto possivel da area a
ser soldada.

FUMOS E GASES - Podem ser perigosos para a saude

* Mantenha a cabega afastada dos fumos.
« Utilize ventilagao, extragdo no arco, ou ambas, para manter os fumos e os gases
longe da sua zona de respiragao e da area geral.

0447 979 001 -5- © ESAB AB 2023



1 SEGURANCA

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

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

o
A
5

RUIDO - O ruido excessivo pode provocar danos na audigio

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

PEGAS MOVEIS - Podem provocar ferimentos

+ Mantenha todas as portas, painéis e tampas fechados e fixos no devido lugar.
Permita apenas a remogao de tampas para a realizacao de trabalhos de
manutengao e resolugao de problemas por pessoas qualificadas, conforme
necessario. Volte a colocar os painéis ou as tampas e feche as portas quando
terminar os trabalhos de manutencgéo 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

» As faiscas (fagulhas) podem provocar incéndios. Certifique-se de que n&o existem
materiais inflamaveis por perto.
* Nao utilizar em compartimentos fechados.

l.@
3 B

D)
N

®

SUPERFICIE QUENTE - As pegas podem queimar

* Na&o toque nas pegas sem prote¢gdo nas maos.

» Antes de trabalhar no equipamento, aguarde algum tempo até arrefecer.

» Utilize ferramentas adequadas e/ou luvas de soldadura isoladas para evitar
queimaduras quando manusear pegas quentes.

AVARIAS - Peca a assisténcia de um perito caso surja uma avaria.
PROTEJA-SE A S| E AOS OUTROS!

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

A AVISO!

Nao utilize a fonte de alimentagao para descongelar tubos congelados.

CUIDADO!

O equipamento de Classe A nao se destina a ser utilizado em
zonas residenciais onde a alimentacao elétrica seja fornecida
pela rede publica de baixa tensédo. Podera haver dificuldades em
garantir a compatibilidade eletromagnética de equipamento de
Classe A nessas zonas devido a perturbagdes conduzidas bem
como a perturbacgdes radiadas.

0447 979 001 -6 - © ESAB AB 2023



1 SEGURANCA

NOTA!
Eliminacado de equipamento eletrénico nas instalagées de
reciclagem!

De acordo com a Diretiva Europeia 2012/19/CE relativa a
residuos de equipamentos elétricos e eletronicos e respetiva
implementacdo em conformidade com o direito nacional, o
equipamento elétrico e/ou eletrénico que atingiu o fim da sua vida

util deve ser eliminado em instalagdes de reciclagem. _

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

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

A ESAB dispde de uma variedade de acessoérios de soldadura e equipamento de protecao
pessoal para aquisicdo. Para obter informagées de encomenda, contacte o seu revendedor
ESAB local ou visite o nosso website.

0447 979 001 -7 - © ESAB AB 2023



2 INTRODUCAO

2 INTRODUCAO

A Rogue EMP 180 PRO é um sistema de soldadura monofasico auténomo que é capaz de realizar
soldaduras GMAW (MIG).

2.1 Equipamento

A Rogue EM 180 PRO é fornecida com:

* Fonte de alimentagao de soldadura

* MXL 201, Euro, 3 m

* Mangueira de gasde 4 m

* Conjunto de cabos da bragadeira de trabalho, 3 m, 16 mm2, 35-50 OKC
* OK Aristo Rod, 12,50, 0,8 mm, 1 kg

* Metal de enchimento, Goldrox, 1 kg, 2,5 x 350 mm
* Rolo de alimentacgéo, 0,6/0,8 mm V

* Rolo de alimentacéo, 0,8/1,0 mm V

* Rolo de alimentacéo, 1,0/1,2 mm VK

» Suporte para elétrodos, 3 m, 16 mm2, 35 - 50 OKC
* Manual de instrugdes

* Instrucdo de seguranca

0447 979 001 -8- © ESAB AB 2023



3 DADOS TECNICOS

3 DADOS TECNICOS

Rogue EM 180

Tensao de saida

230 V 1~ 50/60 Hz

Corrente primaria

no modo de poupancga de energia

Inax GMAW - MIG 23A
Imax SMAW - MMA 21A
lesf GMAW - MIG 11,5A
lesf SMAW - MMA 11,0A
Pedido de poténcia sem carga quando se encontra 20 W

Intervalo entre os valores

(GMAW) 30 A/15,5V —180 A/23 V
SMAW 10 A/20,4 V — 150 A/26 V
Carga permitida a GMAW

25% do ciclo de servigo 180 A/23 V

60% do ciclo de servigo 116 A/19,8 V

100% do ciclo de servigo 90 A/18,5V
Carga permitida a SMAW

25% do ciclo de servigo 150 A/26 V

60% do ciclo de servigo 97 A/239V

100% do ciclo de servigo 75A/23V

Fator de poténcia a corrente maxima

(GMAW) 0,8

SMAW 0,8
Eficiéncia a corrente maxima

(GMAW) 82,7%

SMAW 82,7%

Tensao em circuito aberto Uy max 78V

Temperatura de funcionamento

-10 a +40 °C (+14 a 104 °F)

Temperatura de transporte

-20 a +55°C (-4 a +161°F)

Pressao sonora constante ao ralenti

<66 db

Intervalo de velocidade de alimentagao do fio

2 - 16,5 m/min (75~650 pol./min)

Tamanho da bobina

100 mm (4 pol.)
200 mm (8 pol.)

Diametro do fio

(GMAW)

0,6 - 0,8 mm (0,023 - 0,030 pol.)

FCAW

0,8 -0,9 mm (0,030 - 0,035 pol.)

Espessura maxima do material

0447 979 001 -9-
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3 DADOS TECNICOS

Rogue EM 180
Aco suave 24 ga-0,5-10 mm (3/8 pol.)
Aluminio 16 ga. - 1,5- 10 mm (3/8 pol.)
Dimensdes c x| x a 590 x 220 x 385 mm (23,2 x 8,7 x 15,2 pol.)
Peso 16,9 kg (37,3 Ibs)
Classe de blindagem IP 23S
Classe de aplicacao

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 servigo € valido
para temperaturas de 40 °C/104 °F ou inferiores.

Classe de blindagem
O cddigo IP indica a classe de blindagem, isto €, o grau de prote¢ao contra penetragédo por objetos
sélidos ou agua.

O equipamento marcado com IP23S destina-se a utilizagdo em interiores e exteriores; contudo, ndo
deve ser utilizado em precipitagao.

Classe de aplicacao

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

0447 979 001 -10 - © ESAB AB 2023



4 INSTALAGAO

4  INSTALACAO

A instalacao deve ser efetuada por um profissional.

A CUIDADO!
Este produto foi concebido para utilizagdo industrial. Em ambientes domésticos este produto
pode provocar interferéncias de radio. E da responsabilidade do utilizador tomar as
precaucdes adequadas.

A CUIDADO!
Remova qualquer material de embalagem antes da utilizagdo. Nao bloqueie as saidas de ar
na parte frontal ou traseira da fonte de alimentacao para soldadura.

4.1 Local

Coloque a fonte de alimentagéo de forma a que as entradas e saidas de ar de refrigeragdo nao
fiqguem obstruidas.

A. Minimo de 8 pol. (200 mm)
B. Minimo de 8 pol. (200 mm)

4.2 Instrugoes de elevagao

E possivel levantar a fonte de alimentacéo usando qualquer uma das pegas.

0447 979 001 -1 - © ESAB AB 2023



4 INSTALAGAO

AVISO!
Prenda o equipamento — especialmente
se o piso for irregular ou inclinado. >10°
10°

4.3 Alimentacao da rede

A tensao de alimentacao deve ser de 120 V £15%. Uma tensdo de alimentagdo demasiado baixa
pode provocar um mau desempenho de soldadura. Uma tensao de alimentagao para soldadura
demasiado alta provoca o sobreaquecimento e uma possivel avaria dos componentes. Contacte o
servico de eletricidade local para obter informagdes sobre o tipo de servigo elétrico disponivel, como
devem ser estabelecidas ligagbes adequadas e quais os requisitos de inspegéo.

A fonte de alimentacgao para soldadura deve ser:

» Corretamente instalada, se necessario, por um eletricista qualificado.
» Corretamente ligada a terra (em termos elétricos), em conformidade com os regulamentos locais.
» Ligada ao ponto e fusivel de alimentacao de tamanho correto, de acordo com a tabela abaixo.

CUIDADO!

Desligue a alimentagdo de entrada e certifique-se de que realiza os procedimentos de
"Bloqueio"/"ldentificagdo". Certifique-se de que o interruptor de desligar a linha de
alimentagdo de entrada esta bloqueado (bloqueio/identificagcdo) na posi¢cao de aberto ANTES
de remover os fusiveis de alimentac&o de entrada. As operagdes de ligar/desligar devem ser
realizadas por pessoal competente.

NOTA!
Utilize a fonte de alimentag&o para soldadura de acordo com os regulamentos locais e
nacionais relevantes.

1. Chapa sinalética com os dados da ligagéo de
alimentagao.

0447 979 001 -12 - © ESAB AB 2023



4 INSTALAGAO

4.4 Tamanhos recomendados de fusiveis e cabos

AVISO!

Caso as seguintes recomendagdes de guia de servigo elétrico ndo sejam respeitadas, &
provavel a ocorréncia de um choque elétrico ou perigo de incéndio. Estas recomendacdes
destinam-se a um circuito de derivagao dedicado com dimensao para a poténcia nominal e
para o ciclo de servigo da fonte de alimentagdo para soldadura

230V, 1 ~ 50/60 Hz

Tensao de alimentagao 230V CA
Corrente de entrada a poténcia maxima 23A
Classificagdo maxima recomendada de fusivel* ou disjuntor o5 A

* Fusivel de periodo de atraso

Classificagdo maxima recomendada de fusivel ou disjuntor 32,0A
Tamanho minimo recomendado de cabo 2,5 mm2 (14 AWG)
Comprimento maximo recomendado de cabo de extensao 100 m (325 pés)
Tamanho minimo recomendado de condutor de ligagéo a terra 2,5 mm2 (14 AWG)

Alimentagao a partir de geradores de energia

A fonte de alimentagéo pode ser fornecida a partir de diferentes tipos de geradores. Contudo, alguns
geradores podem nao fornecer energia suficiente para que a fonte de alimentagéo para soldadura
funcione corretamente. Sdo recomendados os geradores com regulagéo automatica de tensédo (AVR)
ou com um tipo de regulagéo equivalente ou melhor, com poténcia nominal de 7 kW.

0447 979 001 -13 - © ESAB AB 2023




5 FUNCIONAMENTO

5 FUNCIONAMENTO

Os regulamentos gerais de segurang¢a para o manuseamento do equipamento encontram-se no
capitulo "SEGURANGCA" deste manual. Leia-os com aten¢ao antes de comecar a utilizar o
equipamento!

AVISO!
As pecas rotativas podem provocar ferimentos; tenha muito
cuidado.

‘@r
2

A AVISO!

Choque elétrico! Nao toque na peca de trabalho nem na cabecga de soldadura durante o
funcionamento!

A AVISO!

Certifique-se de que os painéis laterais estao fechados durante o funcionamento.

A AVISO!

Aperte a porca de seguranga da bobina para ndo escorregar para fora do cubo.

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

0447 979 001 -14 - © ESAB AB 2023



5 FUNCIONAMENTO

5.1 Ligacoes

1. Botéo do codificador — Dindmica do arco, 7. Gatilho do magarico e recetaculo do controlo
controlo do gatilho da pistola de bobina

2. Codificador — Ajusta a velocidade de 8. Cabo de comutagéo de polaridade
alimentagao do fio e seleciona variaveis de
soldadura

3. Coadificador — Ajusta o controlo de tensdoe 9. Terminal negativo do elétrodo (-)
seleciona variaveis de soldadura

4. Seletor de botdes — Variaveis de soldadura 10. Interruptor de ligar/desligar alimentacdo da
rede elétrica

5. Ligagdo macgarico GMAW e pistola de bobina 11. Entrada de gas

6. Terminal positivo do elétrodo (+)

5.2 Ligagcao do cabo - Solda, retorno e inversao de
polaridade

A fonte de alimentagéo tem dois pernos de saida para a ligagdo de cabos de soldadura e de retorno:
um terminal de elétrodo negativo [-] (9) e um terminal de elétrodo positivo [+] (6).

O cabo de comutacao de polaridade € utilizado para selecionar a polaridade correta para a saida de
soldadura. A polaridade correta é determinada pelo fio que foi selecionado para realizar a soldadura.
Para configurar a maquina para operar com inser¢cao positiva do elétrodo e fixar o cabo de comutacéo
de polaridade no terminal positivo [+] € o cabo de retorno no terminal negativo [-]. Certifique-se de que
todas as ligagcbes estdo bem presas. Fixe a bragadeira de trabalho a pega de trabalho num local limpo
e sem detritos.

NOTA!
Em alguns fios, recomenda-se usar polaridade negativa, como nucleo fundente com
blindagem prépria. Consulte a recomendagéo dos fabricantes dos fios.

0447 979 001 -15 - © ESAB AB 2023



5 FUNCIONAMENTO

5.3 Diagrama do sistema de transmissao

1. Avancgo/purga de gas do fio 3. Bobina do fio
2. Mecanismo de alimentacéo de fio

54 Ligar o MXL 201 com o adaptador central

1) Verifique se o revestimento da guia do fio esta corretamente instalado.

2) Introduza a ficha central na tomada correspondente da fonte de alimentagéo e aperte firmemente
a porca adaptadora para a fixar.

3) Certifique-se de que o adaptador central e a tomada de contacto estdo devidamente ligados
puxando o cabo coaxial do magarico. Nao deve existir movimento.
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5 FUNCIONAMENTO

1. Porta do compartimento de alimentagdo do fio 3. Recetaculo remoto
2. Recetaculo para o magarico

A AVISO!

A alimentagao de rede elétrica tem de ser desligada.

1. Recetaculo para o magarico
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5 FUNCIONAMENTO

5.5 Introducao e substituicao do fio

A Rogue EM 180 é compativel com bobinas de 100 mm (4 pol.) e 200 mm (8 pol.). Consulte o
capitulo "DADOS TECNICOS" para obter os tamanhos de fio adequados para cada tipo de fio.

A AVISO!

Nao coloque nem aponte o magarico perto do rosto, da mao ou do corpo, pois tal pode
provocar ferimentos pessoais.

A AVISO!

Risco de esmagamento durante a substituicdo da bobina de arame! Nao utilize luvas de
seguranga quando introduzir o fio de soldadura entre os rolos de alimentagao.

1) Abra a porta lateral da bobina.
2) Liberte o braco do rolo de presséo alavancando o parafuso de tenséo na sua diregao (1).
3) Levante o brago do rolete de pressao (2).

4) Com o fio de soldadura GMAW a ser fornecido da parte inferior da bobina, passe o fio do elétrodo
pela guia de entrada (3), entre os roletes, pela guia de saida e para dentro do magarico MIG.
Certifique-se de que o fio esta alinhado com a ranhura correta no rolo de transmisséo.

5) Volte a prender o brago do rolete de pressao e o parafuso de tenséo da transmissao e ajuste a
pressao, se necessario.

6) Com o cabo do magarico GMAW razoavelmente direito, passe o fio pelo magarico GMAW ao
pressionar o botdo de avancgo do fio ou o interrutor do gatilho.

7) Feche a porta lateral da bobina.
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5 FUNCIONAMENTO

5.5.1 Soldar com fio de aluminio

NOTA!
Certifiqgue-se de que sdo usados os roletes de alimentagio/pressao corretos. Para obter mais
informacgdes, consulte o capitulo "PECAS DE DESGASTE".

NOTA!

Certifique-se de que utiliza a ponta de contacto correta no macgarico de soldar para o diametro
de fio utilizado. O macarico esta equipado com uma ponta de contacto para fio de 0,8 mm
(0,030 pol.). Se utilizar outro diametro, certifique-se de que substitui a ponta de contacto e o
rolo de transmissao. O revestimento do fio instalado no magarico é recomendado para soldar
com fios Fe e SS.

Para garantir os melhores resultados de soldagem de aluminio com MXL 210, utilize um forro de
Teflon e um rolo de acionamento de ranhura em U e mantenha a conduta do macarico o mais a direito
possivel.

Para soldar com fio de aluminio, use a pistola de bobina opcional para obter o melhor resultado.
Consulte o manual de instru¢des da pistola de bobina para obter a configuragéo correta.
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5 FUNCIONAMENTO

5.5.2

Instalagao da bobina de 12,5 Ib (8 pol. de diametro)

Para instalar uma bobina de 12,5 Ib (8 pol. de diametro), monte as pegas na sequéncia indicada na

figura abaixo. Para instalar a bobina do fio, siga os passos abaixo.

12.51b (8")
Wire Spool

Flat Washer
Flat Washer Small Hole

Small Hole

Py
Spring \
Small Hole Plastic

Spool Hub Retaining Nut
Retention Nut

Alignment Pin

1. Remova a porca de fixagao de plastico.

2. Coloque a bobina do fio no cubo, carregando-o de modo a que o fio saia pela parte inferior
da bobina a medida que a bobina roda para a esquerda. Certifique-se de que alinha o pino de
alinhamento da bobina no cubo com o orificio correspondente na bobina do fio.

3. Substitua a porca de fixagédo de plastico até ficar apertada contra a bobina do fio.

5.5.3

Instalagdao da bobina de 2 Ib (4 pol. de diametro)

Para instalar uma bobina de 2 Ib (4 pol. de didmetro), monte as pecas na sequéncia indicada na

figura abaixo. Para instalar a bobina do fio, siga os passos abaixo.

21b (4"
Wire' Spool
Sprinfg
Spool Hub Small'Hole

Retention Nut \
N, ,@\W\

Small Hole

Flat Washer Large Hole
Flat Washer Small Hole

Fiber Washer J“

N B

10 mm Spacer

1. Remova a porca de fixagao de plastico.

2. Coloque a bobina do fio no cubo, carregando-o de modo a que o fio saia pela parte inferior
da bobina a medida que a bobina roda para a esquerda. Certifique-se de que alinha o pino de
alinhamento da bobina no cubo com o orificio correspondente na bobina do fio.

3. Substitua a porca de fixagédo de plastico até ficar apertada contra a bobina do fio.
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5 FUNCIONAMENTO

5.6 Definicao da pressao de alimentacao do fio

llustragéo A llustragéo B

Comece por se certificar de que o fio se desloca sem problemas através’do tubo-guia do fio. Em
seguida defina a pressao dos roletes de pressao do alimentador de fio. E importante que a pressao
nao seja demasiado forte.

Para se certificar de que a pressao de alimentagao esta corretamente definida, pode alimentar o fio
para fora contra um objeto isolado como, por exemplo, um pedago de madeira.

Quando segura no magarico de soldadura a uma distancia de aproximadamente 5 mm (0,2 pol.) do
pedaco de madeira (ilustragéo A), os roletes de alimentagéo deverao deslizar.

Se segurar no magcarico de soldadura a, aproximadamente, 50 mm (2 pol.) de distancia do pedaco
de madeira, o fio deve sair e dobrar (ilustragcao B).

O cubo do carretel de fio incorpora um travao de fricgdo que é ajustado durante a fabricagdo para a
travagem ideal. Se for necessario, o ajuste pode ser feito rodando o parafuso borboleta dentro da
extremidade aberta do cubo no sentido horario para apertar o travao. O ajuste correto resultara na
continuidade da circunferéncia do carretel de fio, mas nao além de 1/8 pol.-3/16 pol. (3-5 mm) apds a
libertacdo do gatilho. O fio do elétrodo deve estar com folga sem se desalojar da bobina de fio.

A CUIDADO!
A sobretensao do travao causara o desgaste rapido das pegas mecanicas do alimentador do
fio, o sobreaquecimento dos componentes elétricos e possivelmente mais incidéncias de
queimadura da ponta de contacto.

5.7 Mudar os roletes de alimentacao/pressao

E fornecido um rolete de alimentagdo de ranhura dupla, de série. Mude o rolete de alimentagao para
que se adeque ao didmetro do fio de metal de enchimento.

1) Abra a porta lateral da bobina.

2) Liberte o brago do rolo de pressao alavancando o parafuso de tenséo.

3) Levante o brago do rolete de presséo.

4) Retire o parafuso de fixagéo do rolo de alimentacao rodando-o para a esquerda.
5) Mude o rolo de alimentagéo.

6) Aperte o parafuso de fixagdo do rolo de alimentagéo rodando-o para a direita.

7) Fixe o brago do rolo de pressao e o parafuso de tenséo da transmisséo do fio.
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5 FUNCIONAMENTO

8) Feche a porta lateral da bobina.

NOTA!

A indicagao visual na superficie do rolo de transmissao indica o didmetro da ranhura no
exterior do rolo de transmisséo e a ranhura que estéa a ser utilizada para o didmetro do fio
selecionado.

NOTA!

Certifique-se de que ndo perde a chave situada no veio do motor de comando. Esta chave
tem de estar posicionada e alinhada com a ranhura do rolo de transmissao para
proporcionar um funcionamento correto.

®e

5.8 Gas de protecao

A escolha do gas de protegédo adequado depende do material. Normalmente, o ago macio é soldado
com gas de mistura (Ar + CO;) ou 100% de diéxido de carbono (CO;). O ago inoxidavel pode ser
soldado com gas de mistura (Ar + CO,). O aluminio pode ser soldado com gas argon (Ar) e o bronze
de silicio pode ser soldado com gas argon puro (Ar) ou (Ar + O5).

5.9 Ciclo de servico

A Rogue EMP 180 tem uma poténcia de corrente de soldadura de 180 A a 25% de ciclo de servigo
(230 V). O termostato de reposigao automatica protege a fonte de alimentagéo caso o ciclo de servigo
seja excedido.

Se a fonte de alimentagéo funcionar a 25% do ciclo de servigo, fornece a amperagem nominal
durante um maximo de 2,5 minutos em cada periodo de 10 minutos. Nos 7,5 minutos restantes, tem
de se deixar a fonte de alimentagao arrefecer.
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3 minutos

E possivel selecionar uma combinaco diferente de ciclo de servigo e corrente de soldadura.
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6 INTERFACE DO UTILIZADOR

6 INTERFACE DO UTILIZADOR

Os regulamentos gerais de segurang¢a para o manuseamento do equipamento encontram-se no
capitulo "SEGURANGCA" deste manual. Leia-os com aten¢ao antes de comecar a utilizar o
equipamento!

As informagdes gerais sobre o funcionamento encontram-se no capitulo "FUNCIONAMENTO"
deste manual. Leia-os com atengao antes de comecar a utilizar o equipamento!

6.1 Painel de controlo externo

EM 180

1. Botéo do codificador 1 — Ajusta a tensao e 8. LED da pistola de bobina — Acende-se quando
seleciona variaveis de soldadura 0s cabos de ativacdo da pistola de bobina
estdo ligados
2. Botao do codificador 2 — Ajusta a velocidade 9. LED de MIG — Acende-se quando o processo
de alimentagéo do fio e seleciona variaveis de é selecionado

soldadura
3. Botao 2 — Seleciona a dindmicadoarcoeo  10. LED de MIG sinérgica — Acende-se quando o
modo do gatilho processo é selecionado. Utilizado em conjunto

com o painel de controlo sinérgico
4. Visor do lado direito — Apresenta a espessura 11. LED de MMA — Acende-se quando 0 processo
do material ou a velocidade de alimentagao do é selecionado
fio predefinida, o modo do gatilho, o valor da
dindmica do arco e os valores variaveis de

soldadura
5. LED da dindmica do arco — Acende-se quando 12. Visor do lado esquerdo — Apresenta a tenséo
a fungéo é selecionada predefinida e varias variaveis de soldadura
6. LED do modo do gatilho — Acende-se quando 13. Botdo 1 — Seleciona varias variaveis de
a funcéo é selecionada soldadura

7. Indicacdo de temperatura excessiva
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6 INTERFACE DO UTILIZADOR

6.2 Variaveis de soldadura

Para aceder as variaveis de soldadura:

* Prima continuamente o botédo 1 (13) durante 2 segundos.
» Utilize o codificador 1 (1) para selecionar a variavel de soldadura a ajustar.
» Utilize o codificador 2 (2) para ajustar o valor.

Fluxo prévio
O fluxo prévio consiste no tempo durante o qual o gas de protecao flui antes de formar o arco. O
intervalo de definicdo é de 0,0 a 5,0 s.

Arranque a lento (RIN)

O arranque a lento alimenta o fio a uma velocidade de alimentagéo do fio mais baixa do que a
velocidade de alimentagéo do fio predefinida, até fazer contacto elétrico com a pega de trabalho,
transitando para a velocidade de alimentacao do fio predefinida. Definido como percentagem da
velocidade de alimentacao do fio predefinida.

"Burnback" (B-B)
O tempo de "burnback" € um atraso no tempo entre a altura em que o fio comeca a parar e a altura
em que a fonte de alimentagéo interrompe a saida de soldadura.

Um tempo de "burnback" demasiado curto resultara num excesso de fio longo apds a conclusao da
soldadura, com o risco de o fio ficar preso no banho de fusdo em solidificagdo.

Um tempo de "burnback" demasiado longo resulta num excesso de fio menor, aumentando o risco de
0 arco voltar atras e atingir a ponta de contacto.

Fluxo posterior
O fluxo posterior é o tempo durante o qual o gas de protegéao flui depois de se extinguir o arco. O
intervalo de definicdo € de 0,0 a 10,0 s.

6.3 Dinamica do arco e sele¢ao do gatilho

Para aceder as variaveis de soldadura:

* Prima continuamente o botéo 2 (3) durante 2 segundos.
» Utilize o codificador 1 (1) para selecionar a dindmica do gatilho ou do arco.
» Utilize o codificador 2 (2) para ajustar o valor.

2 tempos

Com 2 tempos, o fluxo prévio de gas (se utilizado) comega quando prime o interruptor de disparo do
magarico de soldadura. Inicia-se entdo o processo de soldadura. Soltando o interruptor de disparo
para completamente a soldadura e inicia o fluxo posterior do gas (se estiver selecionado).

4 tempos

Com 4 tempos, o fluxo prévio de gas comega quando prime o interruptor de disparo do macarico de
soldadura e a alimentagao do fio tem inicio quando este é solto. O processo de soldadura continua
até o interruptor ser novamente premido, a alimentacao do fio para em seguida e, quando se solta o
interruptor, o fluxo de gas posterior comeca (se selecionado).

Dinamica do arco

Utilizado para ajustar a intensidade do arco de soldadura. As defini¢des inferiores de controlo do arco
tornam o arco mais suave, com menos salpicos de solda e melhor agado de humedecimento da poga
de soldadura. As definigdes superiores de controlo do arco fornecem um arco com acionamento
maior que pode aumentar a penetragdo da solda. O intervalo de definigdo é de -9 a +9.
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6.4 Painel de controlo sinérgico

@ Fe

@ CrNi

® AlMg

@ AlSi

@ FCW-Rutile
@ CuSi

@ Self-shielded

Ar <5% CO2

Ar 25% CO2

Ar <2%02

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

-No gas-

©zzza |

©

1. Botéo de selegao de material 3. Botao de selegao de gas
2. Botao de selegao do diametro do fio

Botao de selecao de material
Utilize-o para selecionar o tipo de fio a ser soldado para obter as melhores carateristicas de
soldadura.

Botao de sele¢ao do diametro do fio
Utilize-o para selecionar o didmetro do fio instalado.

Botao de sele¢ao de gas

Utilize-o para selecionar o tipo de gas adequado ligado ao equipamento no painel de controlo
sinérgico.

6.5 Botao de purga de gas e de avancgo do fio

J

1. Botao de purga de gas e de avanco do fio

O avanco do fio ¢é utilizado para alimentar fio sem aplicar tensao de soldadura. O fio é alimentado
enquanto o botéo for premido. Esta fungédo esta ativa apenas em aplicagdes MIG e MIG sinérgica. A
purga de gas é utilizada quando se mede o fluxo de gas ou para eliminar, por meio de limpeza,
qualquer ar ou humidade das mangueiras de gas antes de dar inicio a soldadura. A purga de gas
ocorre durante 15 segundos quando o botdo de purga de gas é premido ou até ser novamente
premido. A purga de gas ocorre sem tensao ou alimentagao do fio. Esta fungao esta ativa apenas em
aplicagbes MIG e MIG sinérgica.
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6.6 Guia de referéncia de icones

&

&

MIG manual 'SYN MIG sinérgica
Indicador de
I MMA A temperatura
excessiva
2T, Acionar 4T, Acionar

ligar/desligar

Wy

manter/bloquear

Pistola de bobina

WFS

Velocidade de
alimentacgao do fio

Dinamica do arco /77 /) Espessura do material
Tensao Amperes
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7 MANUTENCAO

7 MANUTENCAO

AVISO!

A alimentacdo de rede tem de ser desligada durante a limpeza e a manutencgao.

CUIDADO!

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

A CUIDADO!

O produto esta abrangido pela garantia do fabricante. Qualquer tentativa de realizar trabalhos
de reparacdo em centros de assisténcia técnica ndo autorizados invalida a garantia.

NOTA!

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

NOTA!

Realize trabalhos de manutengdo com maior frequéncia quando em condigcbdes extremamente

poeirentas.

Antes de cada utilizagao, certifique-se de que:

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

71 Manutencao de rotina

Plano de manutengédo em condi¢des normais. Verifique o equipamento antes de cada utilizagéo.

Intervalo

Area a manter

Cada uso

¢

Inspecao visual do regulador e
da pressao

)

Inspecao visual de consumivel
do macarico

Semanalmente

DR

Inspecione visualmente o corpo
do magarico e os consumiveis

7.8

Inspecione visualmente os
cabos e as ligagbes. Substitua,
se necessario
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7 MANUTENCAO

Intervalo

Area a manter

De 3 em 3 meses

Substitua todas as pecas
estragadas

O
Limpe o exterior da fonte de
alimentacgao

De 6 em 6 meses

remover qualquer sujidade e pé acumulados do interior. Isto pode
precisar ser feito com mais frequéncia em condi¢des de
excecional sujidade.
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7 MANUTENCAO

7.2 Manutencao da fonte de alimentagao e do
alimentador de fio

Uma pratica geral é efetuar esta limpeza da fonte de alimentagao sempre que uma bobina do fio for
substituida.

AVISO!
Utilize sempre luvas de seguranca e 6culos de protecéo durante a limpeza.

Procedimento de limpeza da fonte de alimentagao e do alimentador de fio:

1) Desligue a fonte de alimentagao da tomada elétrica.

2) Abra a porta lateral da bobina e liberte a tensao do rolete de pressao rodando o parafuso de
tenséo (1) para a esquerda e, em seguida, desloque-o para fora.

3) Retire 0o magarico, o fio e a bobina do fio.

4) Utilize uma linha aérea seca de baixa presséao para limpar o interior da fonte de alimentacao, e as
grelhas de entrada e saida de ar da fonte de alimentagéo.

5) Inspecione a guia de entrada do fio (4), o rolo de acionamento (3) e a entrada do magarico (2)
quanto a desgaste. Se algum item estiver gasto, substitua imediatamente. Consulte o apéndice
"PECAS DE DESGASTE" para encomendar itens de substitui¢éo.

6) Retire e limpe o rolete de alimentagéo (3) com uma escova suave. Limpe o rolete de pressao
anexado ao mecanismo de alimentacao de fio com uma escova suave.
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7.3 Manutencao do macarico e do revestimento
Procedimento de limpeza do macgarico e do revestimento:
1) Desligue a fonte de alimentagao da rede elétrica.

2) Abra a porta lateral da bobina e liberte a tensao do rolete de pressao rodando o parafuso de
tenséo (1) para a esquerda e, em seguida, desloque-o para fora.

3) Retire o fio e a bobina de fio.
4) Retire o magarico da fonte de alimentagao e retire a ponta de contacto e o bocal.

5) Limpe o revestimento utilizando ar comprimido seco a baixa presséo na extremidade do
revestimento instalada mais perto da fonte de alimentagao.

6) Volte a instalar o bocal e a ponta de contacto.
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8 CODIGOS DE ERRO

O cddigo de erro € utilizado para indicar a ocorréncia de uma avaria no equipamento. Os erros sdo
indicados pelo texto "Error", seguido pelo nimero do cédigo de erro apresentado no visor.

8.1

Descrigcoes de cédigos de erros

Os cddigos 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.

Cédigos de Titulo Apresentar |Descrigao Acao
erro informacgdes
002 Gatilho Error 002 Existe uma avaria no Solte o gatilho.
encurtado magarico ou no conetor
de 8 pinos.
205 Subtensao da Error 205 | O produto detetou que a | Certifique-se de que a
alimentacgao alimentacgao elétrica de |alimentagao elétrica
elétrica entrada esta fora das esta dentro das
especificagdes do especificagdes do
produto. produto.
205 Sobretenséo da Error 205 | O produto detetou que a | Certifique-se de que a
alimentacgao alimentacao elétrica de |alimentagao elétrica
elétrica entrada esta fora das esta dentro das
especificagdes do especificagdes do
produto. produto.
206 Temperatura Error 206 | A unidade tem Espere até a
excessiva sobreaquecido e temperatura arrefecer.
desligado para permitir
que a ventoinha
arrefeca. A soldadura
pode ser retomada
quando a unidade tiver
arrefecido.
215 Verificagao de Erro 215 O elétrodo revestido fica | Parta o elétrodo
bloqueio preso a pega de revestido preso.
(ELETRODO trabalho. Elimine o
REVESTIDO) curto-circuito e desligue
a alimentagao para
retomar a soldadura.
216 Corrente Error 216 A amperagem de saida |Reduza as definigbes e
excessiva excedeu 0 maximo de retome a soldadura.
design.
216 Curto-circuito Error 216 Foi detetado um Elimine a condigao de
na saida curto-circuito durante a | curto-circuito.
ativagao da saida.
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9 RESOLUGCAO DE PROBLEMAS

Efetue estas verificagdes e inspeg¢des antes de chamar um técnico de assisténcia autorizado.

Tipo de avaria

Medida corretiva

Porosidade no metal de
soldadura

Verifique se a garrafa de gas nao esta vazia.

Verifique se o regulador de gas nao esta fechado.

Verifique o tubo flexivel de entrada de gas quanto a fugas ou
obstrucdes.

Verifique se esta ligado o gas correto e se é usado o fluxo de gas
correto.

Mantenha o minimo possivel de distancia entre o bico do magarico
GMAW e a pega de trabalho.

Nao trabalhe em areas onde sejam frequentes correntes de ar que
possam afetar o gas de protegéo.

Antes de soldar, certifique-se de que a pega de trabalho esta limpa,
sem 6leo ou gordura na superficie.

Problemas na alimentagao
do fio

Certifique-se de que o travao da bobina de fio é ajustado
corretamente.

Certifique-se de que o rolete de alimentagéo é do tamanho correto e
nao se encontra desgastado.

Certifique-se de que os rolos de alimentacdo estdo definidos com a
pressao correta.

Certifique-se de que é utilizada a ponta de contacto correta e que
esta ndo se encontra desgastada.

Certifique-se de que o revestimento é do tamanho e tipo certos para o
fio.

Certifique-se de que o revestimento nado é dobrado, de forma a nao
causar fricgdo entre o revestimento e o fio.

Problemas de soldadura
GMAW (MIG)

Certifique-se de que o magarico esta ligado com a polaridade correta.

Substitua a ponta de contacto, caso esta tenha marcas de arco no
orificio que causem uma tragao excessiva no fio.

Certifique-se de que usa o gas de protecao, o fluxo de gas, a tenséao,
a corrente de soldadura, a velocidade de deslocacao e o angulo do
magarico corretos.

Certifique-se de que o cabo de trabalho tem contacto adequado com
a pecga de trabalho.

Problemas basicos de
soldadura SMAW (MMA)

Certifique-se de que usa a polaridade correta. O suporte de elétrodo
esta, geralmente, ligado a polaridade positiva e o cabo de trabalho a
polaridade negativa.

Sem alimentagao/sem arco

Verifique se o interrutor principal esta ligado.

Verifique se é exibida uma falha de temperatura no visor.

Verifique se o disjuntor do sistema disparou.

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

Verifique se o valor definido para a corrente esta correto.

Verifique os fusiveis da fonte de alimentagéo.

0447 979 001
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9 RESOLUGAO DE PROBLEMAS

Tipo de avaria Medida corretiva

A protecgéao contra Certifique-se de que néo se encontra a exceder o ciclo de servigo
sobreaquecimento dispara recomendado para a corrente de soldadura utilizada. Consulte a
frequentemente. seccao "Ciclo de servigo" no capitulo "FUNCIONAMENTQO".

Certifique-se de que as entradas ou saidas de ar nao estao
obstruidas.
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10 ENCOMENDAR PECAS SOBRESSELENTES

10 ENCOMENDAR PECAS
SOBRESSELENTES

CUIDADO!
Os trabalhos de reparagao e elétricos deverao ser efetuados por um técnico autorizado
ESAB. Utilize apenas pecgas sobresselentes e de desgaste originais da ESAB.

A Rogue EMP 180 foi concebida e testada de acordo com as normas internacionais IEC/EN 60974-1
e IEC/EN 60974-1 Classe A. Depois de terminada a assisténcia ou trabalho de reparacao, é da
responsabilidade da pessoa ou pessoas que efetuaram o trabalho certificar-se de que o produto
esta em conformidade com os requisitos das normas acima mencionadas.

As pecas sobressalentes e de desgaste podem ser encomendadas junto do representante ESAB
mais proximo; consulte esab.com. Quando fizer a encomenda, indique o tipo de produto, o numero
de série, a designagao e o numero da pega sobresselente de acordo com a lista de pecgas
sobresselentes. Isto facilita o despacho e assegura uma entrega correta.

A lista de pegas sobressalentes é publicada num documento separado que pode ser transferido da
Internet: www.esab.com
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ANEXO

ANEXO

DIAGRAMA DA CABLAGEM
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ANEXO
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ANEXO

NUMEROS DE ENCOMENDA

Ordering number

Denomination

Type

Notes

0700 301 091

Power source with wire feeder

Rogue EM 180

EU

0447 979 *

Instruction manual

Rogue EM 180

Os trés ultimos digitos no nimero do documento do manual representam a versdo do manual. Por
isso, sao substituidos por * aqui. Certifique-se de que utiliza um manual com um nimero de série que

corresponda ao produto. Consulte a pagina frontal do manual.

Podera consultar a documentacéao técnica disponivel na Internet em: www.esab.com
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ANEXO

PECAS DE DESGASTE

Numero de encomenda

Denominagao

Tamanhos de fio

Rolos de transmissao

VK serrilhada

0367 556 001 Rolo de alimentagao para V 0,6 € 0,8 mm

0367 556 002 Ranhura V do rolo de 0,8/1,0 mm
alimentagao

0367 556 003 Ranhura V do rolo de 1,0e1,2
alimentagao

0367 556 004 Ranhura U do rolo de 1,0/1,2 mm
alimentagao

0349 312 497 Rolo de transmissao, ranhura

0558 102 928

Guia, entrada, fio

0558 102 929

Guia, saida, fio

0558 102 930

Chave, eixo, motor, transmissio

0447 979 001
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ANEXO

ACESSORIOS

0460 330 880 Carrinho de 2 rodas com suporte do cilindro

0700 025 220 MXL 201, ligagédo Euro, 3 m (10 pés)

0700 025 221 MXL 201, ligagédo Euro, 4 m (13 pés)

0349 312 105 Mangueira de gas, 4,5 m (15 pés)

0700 006 901 Conjunto de cabos da bragadeira de trabalho, 3 m (10 pés),
16 mm2, 35-50 OKC

0700 006 900 Conjunto de suporte para elétrodos, 3 m (10 pés), 16 mm2, 35-50
OKC

0700 500 084 MMA 4, controlo remoto, 10 m (33 pés)

W4014450 Controlo por pedal TIG, conetor de 8 pinos de 4,5 m (15 pés)
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