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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 EHP 45 from serial number HA616 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- . . ) .
1:2022+A11:2022+A12:2023+A13:2025 Arc Welding Equipment - Part 1: Welding power sources

Ecodesign requirements for welding equipment pursuant to
EU reg. no. 2019/1784 Directive 2009/125/EC
EN IEC 60974-10:2021 Arc Welding Equipment - Part 10: Electromagnetic compatibility (EMC)

requirements

Additional Information:
Restrictive use, Class A equipment, intended for use in locations other than residential.
EHP 45 is part of ESAB Rogue family.

Place/Date Signature

Gothenburg Peter Burchfield C €
2026-07-21 VP, Equipment Solutions
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Rogue EHP 45 /
SECCAO 1: SEGURANCA

1.01 Precaucées de seguranca

das referéncias listadas na seccdo Informacgdes de seguranca adicionais. Antes de realizar quaisquer procedi-

mentos de instalacdo ou operacdo, certifique-se de que |é e segue as precaucdes de seguranca listadas
abaixo, bem como todos os outros manuais, fichas de dados de seguranca de materiais, etiquetas, etc. O incumprimen-
to das Precaugdes de seguranca pode resultar em ferimentos ou morte.

if AVISO: Estas Precaucdes de Seguranga destinam-se a sua protecdo. Resumem as informacdes de precaucao

ﬁ PROTEJA-SE A SI MESMO E AOS OUTROS -- Alguns processos de soldadura, corte e ranhuragem sdo
=7 ruidosos e requerem protecdo auditiva. O arco voltaico, tal como o sol, emite radiacao ultravioleta (UV)
5 e outra radiacao e pode ferir a pele e os olhos. O metal quente pode causar queimaduras. A formacgao na
utilizacdo adequada dos processos e equipamentos é essencial para evitar acidentes. Por conseguinte:

Use sempre 6culos de seguranga com protecdes laterais em qualquer area de trabalho, mesmo que também
sejam necessarios capacetes de soldadura, mascaras faciais e 6culos.

Use uma protecao facial equipada com o filtro e as placas de cobertura corretos para proteger os olhos, rosto,
pescoco e ouvidos de faiscas e raios do arco elétrico ao operar ou observar opera¢des. Adverta os transeuntes
para ndo observarem o arco e nao se exponham aos raios do arco elétrico ou metal quente.

Use luvas a prova de fogo, uma camisa de manga comprida pesada, cal¢as sem mangas, sapatos altos e um
capacete ou touca de soldadura para proteger o cabelo contra raios de arco elétrico e faiscas quentes ou metal
quente. Um avental a prova de fogo também pode ser desejavel como protecao contra o calorirradiado e faiscas.

As faiscas quentes ou o metal podem alojar-se nas mangas enroladas, punhos das calcas ou bolsos. As mangas
e os colares devem ser mantidos abotoados e os bolsos abertos devem ser eliminados da frente do vestuario.

Proteja o outro pessoal de raios de arco e faiscas quentes com uma diviséria ou cortinas ndo inflamaveis adequadas.

Use 6culos de protecao sobre os 6culos de seguranca ao triturar escéria ou triturar. As escoérias astilladas podem
estar quentes e voar muito longe. Os transeuntes também devem usar éculos sobre os éculos de seguranca.

£= INCENDIOS E EXPLOSOES -- O calor de chamas e arcos elétricos pode provocar incéndios. Escorias quen-
b tes ou faiscas também podem causar incéndios e explosdes. Por conseguinte:

Remova todos os materiais combustiveis bem afastados da area de trabalho ou cubra os materiais com uma
cobertura protetora nao inflamavel. Os materiais combustiveis incluem madeira, pano, serradura, combustiveis
liquidos e gasosos, solventes, tintas e revestimentos, papel, etc.

Faiscas quentes ou metal quente podem cair através de fissuras ou fendas no chdo ou aberturas de parede e
causar um incéndio oculto ou incéndios no chao abaixo. Certifique-se de que estas aberturas estao protegidas
contra faiscas quentes e metal."

Nao solde, corte ou realize outros trabalhos a quente até que a peca de trabalho tenha sido completamente
limpa, para que nao haja substancias na peca de trabalho que possam produzir vapores inflamaveis ou téxicos.
Nao realize trabalhos a quente em recipientes fechados. Pode explodir.

Tenha a mao equipamento de extincao de incéndios para utilizacdo imediata, como uma mangueira de jardim,
balde de 4gua, balde de areia ou extintor portatil. Certifique-se de que tem formacéo na sua utilizacdo.

Nao utilize o equipamento para além das suas classificacdes. Por exemplo, o cabo de soldadura sobrecarregado
pode sobreaquecer e criar um risco de incéndio.

Apo6s a conclusao das operagdes, inspecione a area de trabalho para se certificar de que nao existem faiscas quen-
tes ou metal quente que possam causar um incéndio posterior. Use vigilantes de incéndio quando necessario.

Para obter informacdes adicionais, consulte a norma NFPA 51B, "Prevencao de incéndios na utilizacdo de processos
de corte e soldadura", disponivel na National Fire Protection Association, Battery march Park, Quincy, MA 022609.
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‘ RUIDO -- O ruido pode causar perda auditiva permanente. Os processos de arco de plasma podem fazer
com que os niveis de ruido excedam os limites de seguranca. Deve proteger os seus ouvidos de ruidos
fortes para evitar a perda auditiva permanente.

Para proteger a sua audicao de ruidos fortes, use tampodes de protecdo auditiva e/ou protetores auriculares. Proteja
os outros no local de trabalho.

Os niveis de ruido devem ser medidos para garantir que os decibéis (som) ndo excedem os niveis seguros.

Para obter informacées sobre como testar o ruido, consulte "OSHA, SAFETY AND HEALTH STANDARDS, 29CFR
1910", pode ser obtida junto do Superintendent of Documents, U.S. Government Printing Office, Washington,
D.C. 20402"

8. CHOQUE ELETRICO -- O contacto com pecas elétricas sob tensao e com a terra pode causar ferimentos

graves ou morte. NAO utilize corrente de soldadura CA em &reas himidas, se o movimento for confinado
ou se houver perigo de queda.

Certifique-se de que a estrutura da fonte de alimentacdo (chassis) estd ligada ao sistema de ligacdo a terra da
alimentacao de entrada.

Ligue a peca de trabalho a uma boa ligacdo elétrica a terra.

Ligue o cabo de trabalho a peca de trabalho. Uma ligacdo fraca ou em falta pode exp6-lo a si ou a terceiros a um
choque fatal.

Utilize equipamento em boas condi¢des. Substitua os cabos desgastados ou danificados.

Mantenha tudo seco, incluindo o vestuario, a area de trabalho, os cabos, o suporte da tocha/eletrodo e a fonte de
alimentacao.

Certifique-se de que todas as partes do seu corpo estao isoladas do trabalho e da terra.

Nao permaneca diretamente sobre metal ou terra enquanto trabalha em espacos apertados ou numa area himida;
permaneca em tabuas secas ou numa plataforma isolada e use sapatos com solas de borracha.

Coloque luvas secas e sem furos antes de ligar a alimentacéao.
Desligue a alimentacao antes de retirar as luvas.

Consulte a Norma ANSI/ASC 749.1 (listada na pagina seguinte) para obter recomendacbes especificas de ligacdao
a terra. Nao confundir o cabo de massa com o cabo de massa.

‘ CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS -- Pode ser perigoso. A corrente elétrica que flui através de qualquer
< 5 condutor causa Campos Elétricos e Magnéticos (CEM) localizados. A corrente de soldadura e corte cria
- forcas eletromagnéticas em torno dos cabos de soldadura e das maquinas de soldadura. Por conseguinte:

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 saide que sdo desconhecidos.

Os soldadores devem seguir 0s seguintes procedimentos para minimizar a exposi¢cao a campos elétricos e mag-
néticos (EMF):

A. Encaminhe o elétrodo e os cabos de trabalho juntos. Prenda-os com fita adesiva sempre que possivel.

B. Nunca enrole a lanterna ou o cabo de trabalho a volta do corpo.

C. Nao coloque o corpo entre a tocha e os cabos de trabalho. Coloque os cabos do mesmo lado do seu corpo.
D. Ligue o cabo de trabalho a peca de trabalho o mais préximo possivel da area a ser soldada.

E. Mantenha a fonte de alimentacao de soldadura e os cabos o mais afastados possivel do seu corpo.

Q FUMOS E GASES -- Os fumos e GASES podem causar desconforto ou danos, especialmente em espacos
— n confinados. Nao respirar os vapores e gases. Os gases de protecao podem causar asfixia.

Por conseguinte:
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Rogue EHP 45 /

Providencie sempre ventilacdo adequada na area de trabalho por meios naturais ou mecanicos. Nao soldar, cortar
ou ranhurar em materiais como ac¢o galvanizado, aco inoxidavel, cobre, zinco, chumbo, berilio, ou cddmio, a menos
que seja fornecida ventilagao mecanica positiva. Nao respire os vapores destes materiais.

Nao opere perto de operagdes de desengorduramento e pulverizacdo. O calor ou os raios de arco podem reagir
com vapores de hidrocarbonetos clorados para formar fosgénio, um gas altamente téxico, e outros gases irritantes.
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Se desenvolver irritacdo momentanea nos olhos, nariz ou garganta durante a operacdo, isto é uma indicacdo de
que a ventilacdo nao é adequada. Pare o trabalho e tome as medidas necessarias para melhorar a ventilacdo na
area de trabalho. Nao continue a operar se o desconforto fisico persistir.

Consulte a norma ANSI/ASC Z49.1 (ver lista abaixo) para obter recomendagdes especificas de ventilagdo.

AVISO: Este produto contém produtos quimicos, incluindo chumbo, conhecidos pelo Estado da Califérnia como
causadores de defeitos congénitos e outros danos reprodutivos. Lave as maos depois de manusear.

MANUSEAMENTO DE BOTIJAS -- As botijas, se manuseadas incorretamente, podem partir-se e libertar
gas violentamente. A ruptura repentina do cilindro, valvula ou dispositivo de alivio pode causar ferimentos
ou morte. Por conseguinte:

Utilize o gas adequado para o processo e utilize o regulador redutor de pressao adequado concebido para funcio-
nar a partir da botija de gas comprimido. Nao utilize adaptadores. Mantenha as mangueiras e os acessérios em
boas condicbes. Respeitar as instrucoes de utilizacdo do fabricante para a montagem do regulador numa botija
de gas comprimido.

Fixe sempre os cilindros numa posicao vertical com uma corrente ou cinta a empilhadores manuais, chassis, ban-
cos, paredes, postes ou estantes adequados. Nunca fixe cilindros a mesas de trabalho ou acessérios onde possam
tornar-se parte de um circuito elétrico.

Quando nao estiver a ser utilizado, mantenha as valvulas das botijas fechadas. Mantenha a tampa de protecdo
da vélvula no lugar se o regulador ndo estiver ligado. Fixe e mova os cilindros utilizando empilhadores manuais
adequados. Evite o manuseamento brusco dos cilindros.

Mantenha as botijas afastadas de fontes de calor, faiscas e chamas. Nunca atinja um arco elétrico num cilindro.

Para obter informacgdes adicionais, consulte a Norma CGA P-1, "Precaug¢des para o manuseamento seguro de gases
comprimidos em cilindros', disponivel na Compressed Gas Association, 1235 Jefferson Davis Highway, Arlington,
VA 22202.

MANUTENCAO DO EQUIPAMENTO -- Equipamento com defeito ou com manutencio inadequada pode
causar ferimentos ou morte. Por conseguinte:

A instalacdo, a resolucao de problemas e o trabalho de manutencdao devem ser sempre realizados por pessoal
qualificado. Nao realize qualquer trabalho elétrico a menos que esteja qualificado para o fazer.

Antes de realizar qualquer trabalho de manutencéo no interior de uma fonte de alimentacao, desligue a fonte de
alimentacao da alimentacdo elétrica de entrada.

Mantenha os cabos, o fio de ligacdo a terra, as liga¢des, o cabo de alimentacao e a fonte de alimentacdao em boas
condicbes de funcionamento. Nao opere qualquer equipamento em condicdes de falha.

Nao abuse de nenhum equipamento ou acessério. Mantenha o equipamento afastado de fontes de calor, como
fornos, condi¢cdes humidas, como pocas de dgua, 6leo ou gordura, atmosferas corrosivas e condicdes meteorold-
gicas adversas.

Mantenha todos os dispositivos de seguranca e coberturas do armario no lugar e em bom estado.
Utilize o equipamento apenas para a finalidade prevista. Nao o modifique de forma alguma.

INFORMAGOES DE SEGURANGA ADICIONAIS -- Para mais informacées sobre praticas seguras para equipa-
mento de soldadura e corte por arco elétrico, peca ao seu fornecedor uma cépia de "Precaucoes e Praticas
Seguras para Soldadura, Corte e Goivagem por Arco", Formulario 52-529.

Recomendamos-lhe as seguintes publicagdes, que estao disponiveis na American Welding Society, 550 N.W. LeJuene
Road, Miami, FL 33126:
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ANSI/ASC Z49.1 - "Seguranca na Soldadura e no Corte".

AWS (C5.1 - "Praticas recomendadas para soldadura por arco de plasma".

AWS (5.2 - "Praticas recomendadas para o corte por arco de plasma"
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AWS (C5.3 - "Praticas recomendadas para ranhuragem e corte por arco de carbono a ar".

AWS C5.5 - "Praticas recomendadas para soldadura a arco de tungsténio a gas".
AWS (C5.6 - "Praticas recomendadas para soldadura a arco de metal a gas".
AWS SP - "Praticas seguras" - Reimpressao, Manual de soldadura.

ANSI/AWS F4.1, "Praticas Seguras Recomendadas para Soldagem e Corte de Contéineres que Contiveram Subs-
tancias Perigosas.”

Norma CSA - W117.2 = Seguranca na soldadura, corte e processos relacionados.

¢ao e estar alerta! A sua seguranca é importante.

Indica perigos imediatos que, se ndo forem evitados, resultardo em ferimentos
pessoais graves ou fatais.
C U I D D : Indica potenciais perigos que podem resultar em ferimentos pessoais ou morte.

_ Indica perigos que poderdo resultar em ferimentos pessoais menores.

Tipo de protecao

f Significado dos simbolos - Conforme utilizados ao longo deste manual: significam que deve ter aten-

0 cédigo IP indica a classe de protecdo, ou seja, o grau de protecao contra a penetracio de objetos sélidos ou dgua. E
fornecida protecao contra o contacto com um dedo, penetracdo de objetos sélidos superiores a 12 mm e contra salpicos
de dgua até 60 graus da vertical. O equipamento marcado com IP23S pode ser armazenado, mas nao se destina a ser
utilizado no exterior durante a precipitacao, a menos que esteja protegido.

Este produto destina-se exclusivamente ao corte por plasma. Qualquer outra
C U I DAD O utilizagao pode resultar em ferimentos pessoais e/ou danos no equipamento.

0448 801 001 INSTRUCOES DE SEGURANCA/ 7
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Se o equipamento for colocado numa superficie
com uma inclinacao superior a 15°, pode tombar.
Podem ocorrer ferimentos pessoais e/ou danos
significativos no equipamento.
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15°

T Art# A-12726

Para evitar ferimentos pessoais e/ou danos no
equipamento, eleve utilizando o método e os
pontos de fixacdo apresentados aqui.

Utilize ambas as pegas; nao utilize uma Unica

pega.

8 INSTRUCOES DE SEGURANGA 0448 801 001
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Rogue EHP 45 /
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SECCAO 2: INTRODUCAO

2.01 Como utilizar este manual

Para garantir uma operagao segura, leia todo o manual, incluindo o capitulo sobre instru¢des de seguranca e avisos.

Ao longo deste manual, podem aparecer as palavras AVISO, CUIDADO e NOTA. Respeite especialmente as indicagdes nestes
capitulos. Estas anotagdes especiais sao facilmente reconheciveis da seguinte forma:

NOTA!

Uma operacao, procedimento ou informacao de fundo que
requer énfase adicional ou é util para o funcionamento eficiente
do sistema.

CUIDADO
Um procedimento que, se ndo for seguido corretamente, pode
causar danos no equipamento.

AVISO

Um procedimento que, se ndo for seguido corretamente,
pode causar ferimentos ao operador ou a outras pessoas na
area de operacao.

® AVISO
Fornece informacdes relativas a um possivel choque elétrico
Ferimentos. Os avisos serdo incluidos numa caixa como esta.

Podem ser adquiridas copias adicionais deste manual contactando a ESAB através do endereco e niumero de telefone na
sua area indicados na contracapa deste manual. Inclua o nimero do Manual de funcionamento e os nimeros de identifi-
cacao do equipamento.

Cépias eletrénicas deste manual também podem ser descarregadas gratuitamente em formato Acrobat PDF acedendo ao
site da ESAB listado abaixo

http://www.esab.com

2.02 Identificacao do equipamento

O numero de identificacdo da unidade (especificacdo ou nimero de peca), modelo e nimero de série aparecem normal-
mente num

etiqueta/placa de caracteristicas fixada na parte de tras da fonte de alimentacéao. O equipamento que nao tem uma etiqueta
de dados, como conjuntos de tocha e cabo, é identificado apenas pela especificacdo ou nimero de pega impresso num
cartdo solto ou na embalagem de transporte. Registe estes nimeros na parte inferior da pagina i para referéncia futura.

2.03 Rececao do Equipamento

Quando receber o equipamento, verifique-o em relacao a fatura para garantir que esta completo e inspecione o equipamento
quanto a possiveis danos devido ao transporte. Se houver algum dano, notifique imediatamente o transportador para
apresentar uma reclamacao. Forneca informagbes completas relativas a reclamagées por danos ou erros de envio para o
local na sua area listado na contracapa deste manual.

Itens incluidos CETL:

« Fonte de alimentacao (Rogue EHP 45)

« Cabo de trabalho com grampo de trabalho, 3 metros

« Torcha manual EASB 60A, tocha de plasma, 5 metros

« Ponta de corte da peca de desgaste, orificio de 0,9 mm e ponta de ranhuragem
« Manual com Guia de Inicio Rdpido e Manual de Instrugbes

+ Chave de bocas

10 \ INTRODUCAO 0448 801 001




\ Rogue EHP 45

« Acessoério de ar, 1/4" NPT Milton tipo D
« Ficha adaptadorade50Aa15A
« Cartdo de garantia CTA

Itens incluidos CE:

« Fonte de alimentacao (Rogue EHP 45)

« Cabo de trabalho com grampo de trabalho, 3 metros

« Torcha manual EASB 60A, tocha de plasma, 5 metros

« Ponta de corte da peca de desgaste, orificio de 0,9 mm e ponta de ranhuragem
+ Chave de bocas

« Acoplamento de ar, 1/4" NPT tipo UE

« Manual com Guia de Inicio Rapido e Instru¢des de Seguranca

Desloque o equipamento para o local de instalacdo antes de desembalar a unidade. Tenha cuidado para evitar danificar o
equipamento ao abrir a caixa.
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2.04 Especificacoes da fonte de alimentacao-CETL

Especificacoes da fonte de alimentacao de 1 fase Rogue EHP 45
Tensdo de entrada nominal 120/230V CA monofasica, 50/60 Hz

A fonte de alimentacao inclui 3 m de cabo de entrada

Cabo de alimentacao CA monofasico 14 AWG 3/C com ficha NEMA 6-50P

Poténcia de saida nominal 15-45 A, continuamente ajustavel

Capacidade de filtragem de

) . < Particulas até 5 microns
gas da fonte de alimentacao cu I

Pressao maxima de entrada 125 PSI (8,6 bar)

Ciclo de trabalho da fonte de alimentacao de 1 fase *

Valores nominais do ciclo de trabalho a 40 °C (104 °F)

Temperatura ambiente do ar Intervalo de funcionamento -10 °C a +50 °C

Classificacao

Ciclo de servico 40% 60% 100%
120 VAC Corrente 25A 20A 16A
Tensao o0V 88V 87V

Classificacao

Ciclo de servico 35% 60% 100%
230 VAC Corrente 45A 35A 27A
Tensao a8V 94V 91V

* NOTE: O ciclo de trabalho sera reduzido se a poténcia de entrada primaria (CA)
for baixa ou se a tensédo de saida (CC) for superior a indicada neste grafico.

0448 801 001 INTRODUCAO / 11
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2.05 Especificacoes da fonte de alimentacao-CE

Especificacoes da fonte de alimentacao de 1 fase Rogue EHP 45
Tensao de entrada nominal 230V CA +15%, 1 fase, 50/60 Hz

A fonte de alimentacao inclui 3 m de cabo de entrada monofasico de 3 x

Cabo de alimentacao CA 2,5 mm2 com ficha Schuko de 16 A

Poténcia de saida nominal 15 -45 A, continuamente ajustavel

Capacidade de filtragem de

. . < Particul $ i
gas da fonte de alimentacao articulas até 5> microns

Pressao maxima de entrada 125 PSI (8,6 bar)

Ciclo de trabalho da fonte de alimentacao de 1 fase *
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Valores nominais do ciclo de trabalho a 40 °C (104 °F) Intervalo de

Te i .
emperatura ambiente do ar funcionamento -10 °C a +50 °C

Classificacao

Ciclo de servico 35% 60% 100%
230 VAC Corrente 45A 35A 27A
Tensao 98V 94V 91V

* NOTE: O ciclo de trabalho sera reduzido se a poténcia de entrada primaria (CA) for baixa ou se a
tensdo de saida (CC) for superior a indicada neste gréfico.

Rogue EHP 45
Perfurar e cortar Maximo
1/2"(12mm) 1"(25mm)

Recomendacoes do gerador

Ao utilizar geradores para alimentar o Sistema de corte por plasma Rogue EHP 45, as seguintes classificagdes sao minimas
e devem ser utilizadas juntamente com as classificages listadas abaixo.

Especificacoes do gerador Rogue EHP 45

Poténcia de saida
nominal

9kW 45A

Poténcia nominal do gerador

NOTA!

Devido aos circuitos, a idade e ao estado, dois geradores com
as mesmas classificacées podem produzir resultados diferentes.
Ajuste a amperagem em conformidade.

12 \ INTRODUCAO 0448 801 001




300 mm

Rogue EHP 45

Dimensées da fonte de alimentagdo e peso

2.06 Especificacoes da cablagem de entrada

15"
381 mm

N

%

Requisitos de espaco livre de ventilacao

Requisitos de cablagem do cabo de entrada da fonte de alimentacao Rogue EHP 45 (CETL)

Tensdo de entrada Poténcia de
nominal Frequéncia entrada Tamanhos recomendados
Fusivel Cabo flexivel (min.
Volts Hz kVA |, max l, eff (amperes) AWG)
120 50/60 2,7 22,8 14,4 30 14 AWG (2,5 mmz)/3C
1 fase
230 50/60 53 23 13,6 30 14 AWG (2,5 mmz)/3C

Tensbes de linha com protecdo de circuito sugerida e tamanhos de fio Com
base no Cédigo Elétrico Nacional e no Cédigo Elétrico Canadiano

Requisitos de cablagem do cabo de entrada da fonte de alimentacao Rogue EHP 45 (CE)

Consulte os codigos locais e nacionais ou as autoridades locais competentes para

obter os requisitos de cablagem adequados.

O tamanho do cabo é reduzido com base no ciclo de trabalho do equipamento.

Tensdo de entrada Poténcia de
nominal Frequéncia entrada Tamanhos recomendados
Fusivel Cabo flexivel (min.
Volts Hz kVA [,max | |, eff (amperes) AWG)
1 fase 230 50/60 53 23 13,6 32 3%x2,5 mm:2/3C
NOTA!

0448 801 001
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2.07 Caracteristicas da fonte de alimentacao

(T T D)
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1. Cabo de alimentagao CA
2. Botao de alimentacéao

3. Entrada de gas

4. Pega

14 \\\ INTRODUGAO 0448 801 001
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SECCAO 2: INTRODUGAO - TOCHA

2.01 Ambito do Manual

Este manual contém descricdes, instrucdes de funcionamento e procedimentos de manutencao para as tochas de corte
por plasma ESAB 60A. A assisténcia deste equipamento esta limitada a pessoal devidamente formado; o pessoal ndo qua-
lificado é estritamente advertido contra a tentativa de reparacdes ou ajustes ndo cobertos por este manual, sob risco de
invalidacdo da garantia.

Leia atentamente este manual. Uma compreensao completa das caracteristicas e capacidades deste equipamento ira
garantir o funcionamento fiavel para o qual foi concebido.

2.02 Descricao geral
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As tochas de plasma tém um design semelhante a vela de ignicdo automotiva. Consistem em sec¢cdes negativas e positi-
vas separadas por um isolador central. No interior da tocha, o arco piloto comeca na folga. Assim que o arco piloto tiver
ionizado o gas plasma, a coluna de gas sobreaquecido flui através do pequeno orificio na ponta da tocha, que esta focada
no metal a cortar.

Um Unico cabo da tocha fornece gas a partir de uma Unica fonte para ser utilizado como gés de plasma e gas secundario. O
fluxo de ar é dividido dentro da cabeca da tocha. O funcionamento a gas Unico proporciona uma tocha de tamanho mais
pequeno e um funcionamento econémico.

CUIDADO

Os cabos da tocha sao flexiveis, mas os fios internos podem partir-se. Nao exceda
um raio de curvatura de 2' e evite curvaturas apertadas repetidas sempre que possi-
vel.

NOTA!
Consulte a Introduction to Plasma, para obter uma descricao mais detalhada da
operacao da tocha de plasma.

Consulte o Apéndice Paginas para obter especificacdes adicionais relacionadas com a fonte de alimentacdo
utilizada.

2.03 Especificacoes
A. Configuracoes da tocha

A cabeca da tocha manual esta a 75° da pega da tocha. As tochas manuais incluem um manipulo
da tocha e um conjunto do gatilho da tocha.

232.55 mm |

24.89 mm

B. Comprimentos do cabo da tocha

O cabo da lanterna tem 5 m de comprimento.

0448 801 001 INTRODUCAO 15
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C. Consumiveis da tocha

A tocha é composta pelas seguintes pecas consumiveis:

Elétrodo, bocal, tampa, difusor de gés e guia de distancia.
D. Refrigeracao do tipo

Combinacdo de ar ambiente e fluxo de gas através da tocha.

E. Classificacoes da tocha

@) Classificacoes da tocha manual

6« Temperatura de 104° F

8 servico 40°C

8 Ciclo de servico 60% a 60Amps

E Maxima poténcia 60 Amps
Tensao (V Pim) 500VDC

F. Requisitos de gas

Especificacoes do gas da tocha manual

Gas (Plasma e Secundario) Pneumatica
Pressao 58 - 87 psi
de funcionamento Consulte a 4 -6 bar
NOTA 400-600 kPa
~ s 125 psi/8,6 bar
Pressao de entrada maxima 840 kPa
3,9-53SCFM
Fluxo de gas (corte e goivagem) | 233 -318 scfh
110-150 Ipm

G. Perigo de contacto direto

Para a ponta espacadora, o espacamento recomendado é de 3/16 polegadas ou 4,7 mm.

2.04 Introducao ao plasma

A. Fluxo de gas de plasma

O plasma é um gas que foi aquecido a uma temperatura extremamente elevada e ionizado para se tornar eletricamente
condutor. Os processos de corte e ranhuragem por arco de plasma utilizam este plasma para transferir um arco elétrico
para a peca de trabalho. O metal a ser cortado ou removido é derretido pelo calor do arco e depois soprado.

Enquanto o objetivo do corte por arco plasma é a separacdo do material, a ranhuragem por arco plasma é utilizada
para remover metais a uma profundidade e largura controladas.

Numa tocha de corte por plasma, um gas frio entra no copo de retencdo, onde um arco piloto entre o elétrodo e o bo-
cal ioniza o gas. O arco de corte principal é entédo transferido para a peca de trabalho através da coluna de gas plasma
proveniente da PONTA. Para transferir, o elétrodo tem de defeituar um circuito concluido através do nucleo de terra

ligado a peca de trabalho. A distribuicao de transferéncia tipica é entre 3/14 e 1/2" para material.

16 \ INTRODUCAO 0448 801 001




\ Rogue EHP 45

Power
Supply

=z
_|
e
©)
Q
Cc
fQ
P
@)

|
—0 )m Workpiece

Dados tipicos da cabeg¢a da tocha

Ao forcar o gas de plasma e o arco elétrico através de um CAP de blindagem, a tocha fornece uma elevada concentracéo
de calor a uma pequena area.

B. Distribuicao de gas

0O gas Unico utilizado é dividido internamente em plasma e gases secundarios. O gas de plasma flui para a tocha através
do cabo negativo, a volta do elétrodo e para fora através do orificio da ponta. O gas secundario flui para baixo a volta
do exterior da ponta da tocha e para fora entre o copo de protecao a volta do arco de plasma.

C. Arco piloto

Quando a tocha é iniciada, é estabelecido um arco piloto entre o elétrodo e a ponta de corte. Este arco piloto cria um
caminho para o arco principal ser transferido para a peca de trabalho.

D. Arco de corte principal

A energia CC também é utilizada para o arco de corte principal. A saida negativa esta ligada ao elétrodo da tocha
através do cabo da tocha. A saida positiva é ligada a peca de trabalho através do cabo de trabalho e a tocha através
de um fio piloto.

E. Pecas-No Local (PIP)

A tocha inclui um circuito "Pecas - No - Local" (PIP). Quando a taca de protecao esta instalada, fecha um interruptor. A
tocha nao funcionara se este interruptor estiver aberto.

~— 0
Torch Switch }~ Torch Trigger

To Control ¢ o
Cable Wiring
~— O
PIP Switch }— Shield Cup
A-02997 ¢ o)
Diagrama do circuito de pegas no local para tocha manual
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SECCAO 3 : INSTALACAO

3.01 Desembalar

1. Utilize as listas de embalagem para identificar e contabilizar cada item.

2. Inspecione cada item quanto a possiveis danos de transporte. Se forem visiveis danos, contacte o seu distribuidor
e/ou a empresa de transporte antes de prosseguir com a instalagao.

3. Registe o modelo e os nimeros de série da fonte de alimentacéo e da tocha, a data de compra e 0o nome do forne-
cedor, no bloco de informacéo na parte da frente deste manual.

3.02 Opgoes de elevacao

A fonte de alimentacdo inclui pegas apenas para eleva¢ao manual. Certifique-se de que a unidade é elevada e transpor-
tada de forma segura.

® AVISO
Néo toque em pecas elétricas ligadas a corrente.

Desligue o cabo de alimentacdo de entrada antes de mover a
unidade.

(@)
<C
(@4
<C
-
<
[92]
z

A QUEDA DE EQUIPAMENTO pode causar ferimentos pessoais graves
e danificar o equipamento.

As PEGA nao se destinam a eleva¢dao mecanica.

Secure the eqipment - particularly 150

if the ground is uneven or sloping.

A WARNING! {
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3.03 Ligacoes de alimentacao de entrada primaria - CETL

Nota:

A fonte de alimentacao é um sistema multitensao capaz de funcionar a uma
tensao de entrada de 120V e 230V, conforme especificado nas especificacdes
técnicas. Certifique-se de que os cabos de alimentacao de entrada cumprem
as especificacdes fornecidas na tabela da seccdo 2,06, uma vez que estas
podem variar consoante a regiao.

NOTA!

Desde que a fonte de alimentacao esteja ligada a alimentacao de entrada
120V ou 230V, o sistema deteta-o automaticamente e funciona

em conformidade.

CUIDADO
Defina a corrente de saida maxima para nao exceder 21 A quando a ficha adaptado-
rade 50 Aa 15 A estiver ligada e ligue a uma tomada de 120 V.

3.04 Ligacoesde gas

Ligar a alimentacao de gas a unidade

A ligacdo é a mesma para cilindros de ar comprimido ou de alta pressdo. Consulte as duas subsec¢des seguintes se for
necessario instalar um filtro de linha de ar opcional.

1. Ligue alinha de ar a porta de entrada. A ilustracdo mostra um exemplo de montagem tipica.

NOTA!

Para uma vedacdo segura, aplique vedante de roscas nas roscas de encaixe, de
acordo com as instrugdes do fabricante. Nao utilize fita de teflon como vedante de
roscas, pois pequenas particulas da fita podem partir-se e bloquear as pequenas
passagens de ar na tocha.

0448 801 001
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3.05 Ligacoes de alimentacao de entrada primaria-CE

16A Schuko Plug
1~, 230V

(@)
<C
(@4
<C
-
<
[92]
z

1/4 NPT”

Gas Supply Hose

with Quick Disconnect
<~ Gas Supply Hose

Ligagdo de ar a porta de entrada

NOTA!

O sistema inclui um acessério de ar padrao especifico para a sua regido. Pode substi-
tui-lo por um acessério a sua escolha seguindo a ligacdo de gas

instrugdes nesta secgao.

NOTA!
Os numeros de peca de substituicdo do filtro e os detalhes das variantes podem ser
encontrados na Seccdo 6 deste manual.
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Instalacao do filtro de ar de um estagio opcional

Recomenda-se um kit de filtro opcional (7-7507) para uma filtragem melhorada com ar comprimido, para manter a humi-
dade e os detritos afastados da tocha.

1. Ligue a mangueira do filtro de um estagio a porta de entrada do filtro do sistema.
2. Fixe o conjunto do filtro a mangueira do filtro.
3. Ligue alinha de ar ao filtro utilizando a NPT de 1/4". A ilustragdo mostra um exemplo de montagem tipica.

NOTA!

Para uma vedacdo segura, aplique vedante de roscas nas roscas de encaixe, de
acordo com as instrucdes do fabricante. Nao utilize fita de Teflon como vedante
de roscas, pois pequenas particulas da fita podem partir-se e bloquear as peque-
nas passagens de ar na tocha.
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& —— Hose Clamp

k— Gas Supply Hose

Instalacdo do filtro de estdgio unico opcional

NOTA!
Os numeros de peca de substituicdo do filtro podem ser encontrados na
Seccao 6 deste manual

Utilizacao de cilindros pneumaticos de alta pressao
Quando utilizar cilindros de ar de alta pressao como alimentacao de ar:

1. Consulte as especificagdes do fabricante para os procedimentos de instalacdo e manutencao dos reguladores de
alta pressao.

2. Examine as valvulas do cilindro para se certificar de que estao limpas e isentas de 6leo, massa lubrificante ou qual-
quer material estranho. Abra brevemente cada véalvula da botija para soprar qualquer p6 que possa estar presente.

3. Abotija deve estar equipada com um regulador de alta pressao ajustavel capaz de suportar pressdes de saida até
125 psi (8,7 bar) no maximo e fluxos de pelo menos 300-500 scfh /5 - 8,3 CFM (142-235 lpm).

4. Ligue a mangueira de alimentacéo ao cilindro.
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NOTA!
Defina a pressao entre 90-125 psi (6,5-8,7 bar). Nado exceda 125 psi (8,7 bar) no
regulador da botija de alta pressao.

3.06 Ligacoes do cabo de trabalho
Ligue o cabo de trabalho a fonte de alimentacdo e a peca de trabalho.

1. Liguealigacao tipo Dinse do cabo de trabalho ao painel frontal da fonte de alimentacéo, conforme ilustrado abaixo.
Empurre para dentro e rode no sentido dos ponteiros do relégio para a direita até ficar apertado.

2. Ligue o grampo de trabalho a peca de trabalho ou a mesa de corte. A drea deve estar isenta de 6leo, tinta e ferrugem.
Ligue apenas a parte principal da peca de trabalho; nao ligue a parte a cortar.

3.07 Instalacao datocha
Se necessdrio, ligue a tocha a fonte de alimentacéo. Ligue apenas a tocha de plasma ESAB 60A a esta fonte de alimenta-
cao.

1. Alinhe o conector macho ATC (no cabo da tocha) com o recetdculo fémea. Empurre o conector para dentro do

recetdculo fémea. Os conectores devem ser unidos com uma pequena quantidade de pressao.

2. Fixe a ligacdo rodando a porca de bloqueio no sentido dos ponteiros do reldgio. NAO utilize a porca de blogueio
para unir a ligacao. Nao utilize ferramentas para fixar a ligacao.
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A Desin
Desligue a alimentacao principal na fonte antes de ligar a tocha.

Verificar a qualidade do ar

Para testar a qualidade do ar:
1. Ligue a fonte de alimentacao.
2. Prima prolongadamente o botédo do codificador no painel frontal.
3. Coloque uma lente do filtro de soldadura a frente da tocha e ligue o ar. NAO INICIAR UM ARCO !.

Qualquer 6leo ou humidade no ar sera visivel na lente.

NOTA!

Se a humidade ou os contaminantes sairem da ponta para o arco, instale um
filtro de ar adicional.

Certifique-se de que o filtro tem o tamanho adequado para fornecer a pressao e
a taxa de fluxo necessarias para o sistema.

4. Observe a ocupacao dos pinos do conector e se o conector fornecido pelo cliente corresponde.
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4.01 Controlos/caracteristicas do painelc frontal

Consulte a ilustracao para a numeracao Identificacao

)
0|

Cabo da tocha recetivel

Ligue os cabos da tocha alinhando os conectores, pressionando-os e rodando o anel de bloqueio no sentido dos
ponteiros do reldgio para fixar. Certifique-se de que a ligacdo esta apertada sem utilizar quaisquer ferramentas.

Conector do cabo de massa
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Alinhe o conector tipo Dinse no cabo de ligacao a terra com o recetaculo, pressione e rode para a direita até ficar bem
apertado.

3. Prima o botao do codificador

O botéo do codificador de pressdo é utilizado para navegar no menu, ajustar a unidade de corrente e pressao e para
selecionar a

funcionalidades e caracteristicas.
« Rode no sentido dos ponteiros do relégio para se mover para a frente.

« Rode no sentido contrario ao dos ponteiros do relégio para mover no sentido inverso.

4. Ecra HMI

O visor fornece informacoes em tempo real sobre o estado do sistema, permitindo ao operador ver dados criticos como
amperagem, pressao, trabalho e outras funcionalidades relevantes.

5. Cabo de alimentacio de entrada

Concebido para funcionar dentro do intervalo de frequéncia e tensdo de entrada especificado. certifique-se de que o
cabo estd devidamente ligado a uma fonte de alimentacdo com ligacéo a terra antes da operacao.
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6. Interruptor ON/OFF
Quando o interruptor esta ligado, o ecra HMI do painel frontal acende-se e a ventoinha arranca.

7. Portade entrada de gas

A entrada de gas do equipamento pode aceitar uma ficha macho NPT de 1/4", utilize o tipo Milton D para a fonte de
alimentacao CETL e o tipo UE para a fonte de alimentacao CE.

4.02 Ecra de menu/Funcionalidades

Ecra Inicio/Processo

1. Selecao do modo de corte

Prima o botdo para ativar o modo de corte.
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Prima novamente o botdo para selecionar o corte da placa.
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Prima novamente o botdo para selecionar a ranhuragem.

2.Definir aamperagem e a unidade de pressao

Rode o botéao para ajustar a definicdo AMPS.

o
=
L
=
<
=
)
O
=
5
L

3. Bloqueio do gatilho2T/4T

Prima o botéo para selecionar a funcao de disparo pretendida.
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O modo de disparo é utilizado para alterar a funcionalidade do disparo da tocha entre 2T (normal) e 4T (modo de
bloqueio).

No corte em grelha, apenas o modo 2T estd disponivel.

No modo 2T, o gatilho da tocha tem de permanecer premido para ativar a saida de corte.
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4.03 Tela principal

1. Ecra de erro de acao do disparador da tocha:
O sinal de arranque esta activo quando o interruptor ON/OFF é rodado para a posicao ON.

2. Ecra de erro de instala¢ao da tocha ou montagem da tampa:

O ecra de erro de instalacdao da tocha ou montagem incorrecta da tampa é apresentado quando a tocha ou o consumi-
vel da tocha ndo estao correctamente instalados.

Verifique a instalacdo da tocha e dos consumiveis.
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3. Ecra de erro de instalacao do electorde ou do bocal

O ecra de erro de instalacdo do elétrodo ou do bocal de corte é apresentado quando o elétrodo ou o bocal de corte
nao estao instalados corretamente.

Verifique ou substitua o bocal de corte e o elétrodo desgastados.

4. Ecra de erro da pressao do ar

O ecré de erro de pressdo de ar é apresentado quando a pressao de ar de saida esta fora do intervalo. Ajuste a pres-
sao do ar comprimido entre 6 e 8 bar. O alarme de erro sera desativado.

E05: Baixa pressao de ar (inferior a 3 bar / 300 kPa / 43,5 psi)
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5. Ecra de erro de tensao
O ecra de erro de tensdo é apresentado quando a tensdo de entrada é muito baixa ou alta. Neste caso, é aconselha-
vel contactar um Centro de Assisténcia Autorizado ESAB para avaliar o equipamento.

E02: Sobretensao

E03: Tensao baixa

6. Ecra de erro de sobreaquecimento

O equipamento de corte esta protegido por um sensor de temperatura. O ecrd de erro de sobreaquecimento é apresen-
tado se a maquina estiver sobreaquecida, o que normalmente ocorre se o ciclo de trabalho do equipamento for excedido.
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Se for apresentado o ecra de erro de sobreaquecimento, a saida da maquina deve ser desativada. Deixe o equipamento
LIGADO para permitir que os componentes internos arrefecam. Quando o equipamento estiver suficientemente frio,
o ecra de erro de sobreaquecimento desaparece automaticamente.

Tenha em atencao que o interruptor ON/OFF deve permanecer na posicdo ON, para que a ventoinha continue a fun-
cionar e permita que o equipamento arrefeca o suficiente.

4.04 Preparativos para a operacao

° AVISO
Desligue a alimentacao principal na fonte antes da montagem ou
desmontar a fonte de alimentacao, as pecas da tocha ou os conjuntos de
tocha e cabos.
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Selecao de pecas da tocha

Verifique a montagem correta da tocha e as pecas apropriadas da tocha. As pecas da tocha devem corresponder ao
tipo de operacao e a saida de amperagem desta fonte de alimentacdo (maximo de 45 A).

Ligacao da tocha
Verifique se a lanterna esta corretamente ligada.
Verifique a fonte de alimentacao de entrada primaria

1. Verifique se a fonte de alimentacdo tem a tensao de entrada correta. Certifique-se de que a fonte de alimentacao
de entrada cumpre os requisitos de alimentagao para a unidade de acordo com as especificagoes.

2. Ligue o cabo de alimentacao de entrada (ou feche o interruptor de isolamento principal) para fornecer energia ao
sistema.

Fornecimento de ar
Certifique-se de que a fonte cumpre os requisitos e verifique as ligacdes e ligue o fornecimento de ar.
Ligar o cabo de ligacao

Fixe o cabo de trabalho a peca de trabalho ou a mesa de corte. A drea deve estar isenta de 6leo, tinta e ferrugem. Ligue
apenas a parte principal da peca de trabalho; ndo ligue a parte a cortar.

Ligar o APARELHO
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Coloque o interruptor ON/OFF (Ligar/Desligar) na posicao ON (Ligar). O sistema liga-se, o que pode ser visto a partir
do arranque da HMI. Se forem detetados problemas no sistema, tais como "Sobretensao', "Subtensao’, etc., os icones
de erro correspondentes acendem-se.

Assim que o gatilho da tocha (sinal de arranque) for premido ou qualquer erro térmico for detetado, a ventoinha ird
funcionar. Se a maquina nao for operada durante 7 minutos, o sistema entrard no modo de baixa poténcia, o que pode
ser detetado desligando a ventoinha.

NOTA!
Pressao minima de entrada para o funcionamento da fonte de
alimentacao 90 psi.

Definicao atual

1. Rode o botédo do codificador para definir a corrente pretendida de acordo com os requisitos do processo de corte.
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SECCAO 4: FUNCIONAMENTO - LANTERNA

4.01 Qualidade de corte

NOTA!

A qualidade de corte depende muito da configuracao e dos parame-
tros, tais como o espacamento da tocha, o alinhamento com a peca
de trabalho, a velocidade de corte, as pressdes de gas e a capacida-
de do operador.

Os requisitos de qualidade de corte diferem consoante a aplicacdo. Por exemplo, aacumulagao de nitreto e o angulo de bisel
podem ser fatores importantes quando a superficie for soldada apds o corte. Escoria - o corte livre é importante quando
se pretende uma qualidade de corte final para evitar uma operacao de limpeza secundaria. As seguintes caracteristicas de
qualidade de corte sao ilustradas na figura seguinte:

Kerf Width

Cut Surface
Bevel Angle

( x Top Edge

Bottom Dros: Rounding

Build-Up

Smooth or Rough
Cut Surface
Drag Lines

Excessive Dross
Ruiild-lIn
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Caracteristicas da qualidade de corte

Superficies de corte
A condicao desejada ou especificada (lisa ou dspera) da face do corte.
Acumulacao de nitreto

Podem permanecer depésitos de nitreto na superficie do corte quando existe azoto no fluxo de gas plasma. Estes
depositos podem criar dificuldades se o material for soldado apds o processo de corte.

Angulo de inclinacao

O angulo entre a superficie da aresta de corte e um plano perpendicular a superficie da placa. Um corte perfeitamente
perpendicular resultaria num angulo de bisel de 0°.

Topo - Arredondamento das arestas

Arredondamento na aresta superior de um corte devido ao desgaste do contacto inicial do arco de plasma na peca
de trabalho.

Acumulacao de escérias no fundo

Material fundido que néo é soprado para fora da area de corte e volta a solidificar na placa. O excesso de escoria pode
exigir operagoes de limpeza secundarias apds o corte.

Largura do corte

A largura do corte (ou a largura do material removido durante o corte).
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lpicos superiores (residuos)

Salpicos ou escérias no topo do corte causados por velocidade de deslocacao lenta, altura de corte excessiva ou ponta
de corte cujo orificio se alongou.

4.02 Informacoes gerais de corte

° AVISO
Desligue a alimentacao principal na fonte antes de desmontar a fonte de alimenta-
¢ao, a tocha ou os cabos da tocha.

Reveja frequentemente as Precau¢des de seguranga importantes na primeira
pagina deste manual. Certifique-se de que o operador esta equipado com luvas,
vestudrio, protecdo ocular e auditiva adequados. Certifique-se de que nenhuma
parte do corpo do operador entra em contacto com a peca de trabalho enquanto a
tocha estiver ativada.

CUIDADO
As faiscas do processo de corte podem danificar superficies revestidas, pintadas e
outras superficies como vidro, plastico e metal.

NOTA!
Manuseie os cabos da tocha com cuidado e proteja-os de danos.

Sistema de comando

O piloto é mais dificil na vida Util das pecas do que o corte real porque o arco piloto é direcionado a partir do
elétrodo a ponta e ndo a uma peca de trabalho. Sempre que possivel, evite um tempo de arco piloto excessivo para
melhorar a vida util das pecas.

o
=
L
=
<
=
)
O
=
5
L

Espacador da tocha

Um espacamento incorreto (a distancia entre a ponta da tocha e a peca de trabalho) pode afetar adversamente a vida
util da ponta, bem como a vida util do copo de protecdo. O espacamento também pode afetar significativamente o
angulo de bisel. Reduzir o espacamento resultard geralmente num corte mais quadrado.

Inicio do bordo

Para os inicios de aresta, segure a tocha perpendicularmente a peca de trabalho com a frente da ponta perto (sem tocar)
na aresta da peca de trabalho no ponto onde o corte deve comecar. Ao comecar na extremidade da placa, ndo pare na
extremidade e force o arco a "alcancar" a extremidade do metal. Estabeleca o arco de corte o mais rapidamente possivel.

Direcao de corte

Nas tochas, o fluxo de gas plasma turbulenta a medida que sai da tocha para manter uma coluna de gas suave. Este
efeito de espiral faz com que um lado de um corte seja mais quadrado do que o outro. Visto no sentido de deslocacao,
o lado direito do corte é mais quadrado do que o esquerdo.
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Left Side
CutAngle - Right Side
Cut Angle
A-00512

Caracteristicas laterais do corte

Para fazer um corte quadrado - com arestas ao longo de um diametro interior de um circulo, a tocha deve mover-se no
sentido contrdrio ao dos ponteiros do relégio em torno do circulo. Para manter a extremidade quadrada ao longo de
um corte de diametro exterior, a tocha deve deslocar-se no sentido dos ponteiros do reldgio.

Residuos

Quando a escéria esta presente no ago carbono, é comumente referida como "alta velocidade, velocidade lenta ou
escéria superior”. As escorias presentes no topo da placa sao normalmente causadas por uma distancia demasiado
grande entre a tocha e a placa. Normalmente, as "escérias superiores" sdo muito faceis de remover e podem ser fre-
quentemente limpas com uma luva de soldadura. Normalmente, existe "escéria de baixa velocidade" na extremidade
inferior da placa. Pode variar de um grao leve a um grao pesado, mas nao adere bem a extremidade cortada e pode ser
facilmente raspado. A "escéria de alta velocidade" forma normalmente um cordao estreito ao longo da parte inferior da
aresta de corte e é muito dificil de remover. Ao cortar um ago problematico, por vezes é util reduzir a velocidade de corte
para produzir "escéria a baixa velocidade". Qualquer limpeza resultante pode ser realizada raspando, ndo esmerilhando.

Perfuracao com tocha manual

1. Atocha pode ser segurada confortavelmente com uma mao ou segurada com duas maos. Posicione a méo para
premir o gatilho no manipulo da tocha. Com a tocha manual, a mao pode ser posicionada perto da cabeca da tocha
para o maximo controlo ou perto da extremidade traseira para a maxima protecao térmica. Escolha a técnica mais
confortavel e que permita um bom controlo e movimento.
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NOTA!
A ponta nunca deve entrar em contacto com a peca de trabalho, exceto
durante operacdes de corte por arrastamento.

2. Incline a tocha ligeiramente para direcionar as particulas de refluxo para longe da ponta da tocha (e do operador)
em vez de diretamente de volta para ela até a perfuracao estar concluida.

3. Numa parte do metal indesejado, inicie a perfuracdo fora da linha de corte e, em seguida, continue o corte na linha.
Mantenha a tocha perpendicular a peca de trabalho depois de a perfuracao estar concluida.

4. Mantenha a lanterna afastada do corpo.

5. Faca deslizar a libertacao do gatilho na direcdo da parte de trds do manipulo da tocha enquanto aperta simulta-
neamente o gatilho. O arco piloto é iniciado.

Trigger

Trigger
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NOTA!

O pré-fluxo e o pos-fluxo de gas sao uma caracteristica da poténcia
alimentacao e ndo uma funcdo da tocha.

Quando o copo de retencao esta corretamente instalado, existe uma ligeira
folga

entre o CUP e o manipulo da tocha. O gas é libertado através desta folga
como parte do funcionamento normal. Ndo tente forcar a COPA a fechar
esta folga. Forcar o copo de retencdo contra a cabeca da tocha ou o ma-
nipulo da tocha pode danificar os componentes.

6. Limpe salpicos e incrustagdes do copo de retencao e da ponta o mais rapidamente possivel. Pulverizar o CUP com
composto anti-salpicos ird minimizar a quantidade de incrustacdes que aderem ao mesmo.

A velocidade de corte depende do material, da espessura e da capacidade do operador de seguir com precisao a linha de
corte pretendida. O

os seguintes fatores podem ter um impacto no desempenho do sistema:

« Desgaste das pecas da tocha
+ Qualidade do ar

« Flutuacdes de tensao de linha
« Altura do espacador da tocha

+ Ligacdo correta do cabo de trabalho

4.03 Goivagem

AVISO

Certifique-se de que o operador esta equipado com luvas, vestuario,
protecdo ocular e auditiva adequados e de que todas as precaucdes de
seguranca na primeira pagina deste manual foram seguidas. Certifique-se
de que nenhuma parte do

o corpo do operador entra em contacto com a peca de trabalho quando a
tocha é ativada.

Desligue a alimentagao principal do sistema antes de desmontar a tocha,
0s cabos ou a fonte de alimentacao.
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Parametros de Goivagem

O desempenho da ranhuragem depende de parametros como a velocidade de deslocagao da tocha, o nivel de corrente,
o angulo de avanco (o angulo entre a tocha e a peca de trabalho) e a distancia entre a ponta da tocha e
peca de trabalho (espagador).

CUIDADO
Tocar na ponta da tocha ou na taca de retencdo na superficie de trabalho
causara desgaste excessivo das pecas.

Velocidade de deslocacao da tocha

NOTA!
Consulte as paginas do Apéndice para obter informacdes adicionais rela-
cionadas com a fonte de alimentacéo utilizada.

A velocidade ideal de deslocacdo da tocha depende da definicao atual, do angulo de avanco e do modo de operacao
(torcha manual ou de maquina).

Definicao atual

As definicdes actuais dependem da velocidade de deslocacao da tocha, do modo de funcionamento (torcha manual
ou maquina) e da quantidade de material a remover.
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Inclinacao

O angulo entre a tocha e a peca depende da definicdo da corrente de saida e da velocidade de deslocagdo da tocha.
O angulo de avanco recomendado é de 35°. Num angulo de avanco superior a 45°, o metal fundido nao sera soprado
para fora da ranhura e pode ser soprado de volta para a tocha. Se 0 angulo de avanco for demasiado pequeno (inferior
a 35°), pode ser removido menos material, exigindo mais passagens. Em algumas aplicagcdes, como a remocgao de soldas
ou o trabalho com metal leve, isto pode ser desejavel.

Torch Head

HO172 35

Angulo de goivagem e distancia de separagao

Espacamento

A distancia entre a ponta e o trabalho afeta a qualidade e a profundidade do goivado. A distancia de separacao de 1/8
- 1/4 polegadas (3 - 6 mm) permite uma remocao de metal suave e consistente. Distancias de separagao mais pequenas
podem resultar num corte de separacao em vez de uma ranhura. Distancias de separacao superiores a6 mm (1/4 pol.)
podem resultar numa remog¢ao minima de metal ou na perda do arco principal transferido.
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Acumulagao de escéria

Na maioria dos casos, as escérias geradas por ranhuragem em materiais como acos ao carbono e acos inoxidaveis,
niquel e acos ligados podem ser facilmente removidas. As escérias ndo obstruem o processo de goivagem se se acu-
mularem na parte lateral do percurso de goivagem. No entanto, a acumulacdo de escéria pode causar inconsisténcias
e remocao irregular de metal se grandes quantidades de material se acumularem a frente do arco. A acumulacgao é, na
maioria das vezes, o resultado de uma velocidade de deslocacao, angulo de avanco ou altura de distancia inadequados.
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. SECAO 5: MANUTENCAO

01 Visao geral

manutencdo periddica é importante para garantir uma operacdo segura e fiavel.

ESAB recomenda que a manutenc¢ao do equipamento seja realizada apenas por profissionais qualificados.

CUIDADO

Todos os termos de compromisso de garantia do fornecedor deixardo de
ser aplicados se o cliente tentar reparar quaisquer defeitos dos produtos
durante o periodo de garantia.

02 Manutencao Preventiva

n condi¢cdes normais de funcionamento, o equipamento nao requer servico especial de manutencao.

operador pode ocasionalmente soprar quaisquer detritos com ar comprimido de baixa pressao. O operador deve veri-
ar regularmente se as ligacdes elétricas externas estdo apertadas e se a fiacdo dos componentes estd fixada. Verifique a
entual presenca de fissuras no isolamento de cabos ou fios elétricos, incluindo cortes, ou outros isoladores, e substitua
nforme necessario.

CUIDADO
Desligue toda a alimentacao antes de realizar QUALQUER servico

03 Manutencao Correctiva

ilize apenas consumiveis originais ESAB, tocha e cabos. A utilizacdo de pecas nado originais ou nao aprovadas implica o
ncelamento automatico da garantia fornecida.

cha e cabos de substituicdo podem ser obtidos nos servicos autorizados ESAB ou nos balcdes de vendas indicados na
tima pagina deste documento. Referencie sempre o nimero do modelo do equipamento encomendado.
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5.04 Plano de Manutencao Preventiva do Equipamento

Maintain more often

Warnlng! if used under severe
Disconnect input power before maintaining. | conditions
Each Use
Visual check of
torch tip and electrode@
Weekly

>

AN
Visually inspect the torch body, washer,
diffuser, electrode, cutting nozzle, shield cup,
and standoff guide tip.

I

Visually inspect the
cables and leads.
Replace as needed

3 Months

Check the external air filter
Replace all Clean (Turn the equipment.OFF
broken parts exterior Close the gas supply and bleed.)
of power supply Replace as needed.

Art # A-07938NEW

NOTA!
Deixe o fio terra interno na placa correta.
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SECCAO 5: MANUTENGAO TOCHA

5.01 LimpezadaTocha

Mesmo que sejam tomadas precaugdes para usar apenas ar limpo com uma tocha, eventualmente o interior da tocha fica
revestido com residuos. Este acimulo pode afetar a igni¢do do arco piloto e a qualidade geral do corte da tocha.

CUIDADO

Desligue a alimentacao principal do sistema antes de desmontar a tocha ou os cabos
da tocha.

NAO toque em nenhuma parte interna da tocha enquanto a luz indicadora de CA da
Fonte de Alimentacao estiver acesa.

CUIDADO

O interior da tocha deve ser limpo com um limpador de contactos elétricos, utilizando um
cotonete ou um pano macio e humido. Em casos graves, a tocha pode ser removida dos
cabos e limpa mais profundamente, vertendo limpador de contactos elétricos para dentro
da tocha e soprando-o com ar comprimido.

5.02 Inspecao e Substituicao dos Consumiveis da Tocha

Remova a peca consumivel da tocha da seguinte forma:

Washer

Diffuser

Electrode

v
@ / Cutting Nozzle

Shield Cup

/

@\/ Standoff Guide
NOTA!

Os numeros das pecas de substituicao do filtro podem ser encontrados
na Seccao 6 deste manual
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5

® AVISO

No interior desta unidade existem niveis de tensao e poténcia extrema-
mente perigosos. Nao tente diagnosticar ou reparar, a menos que tenha
recebido formagao em técnicas de medicdo e resolucdo de problemas de

eletrénica de poténcia.

Se os principais subconjuntos complexos estiverem defeituosos, a fonte de alimentacao deve ser devolvida a um prestador
de servicos autorizado da ESAB para reparacéo. O nivel basico de resolucdo de problemas pode ser realizado sem equipa-
mento ou conhecimentos especiais.

Codigos de o <
falhas Description Solucao
A) Deixe a fonte de alimentacdo ligada e deixe-a arrefecer.
Note que o ecra de erro de sobreaquecimento deve fechar
antes do inicio do corte.
E01 Temperatura excessiva B) Mantenha a folga de ventilaco.
Q) Verifique se a ventoinha funciona quando o interruptor
principal esta ligado.
E02 Sobretensao Certifique-se de que a fonte de alimentacao esta dentro de
EO3 Tensao baixa 1200u230VCA £ 15%
) . A) Verifique se a taca de protecao estd instalada
E04 A cabega da tocha nao esta instalada [ -5 retamente.
corretamente
B) Verifique se o conector macho ATC esta bem instalado.
Baixa pressao de ar (inferiora 3 bar/ | A) Ajuste a pressao do ar de entrada para 6 bar ~ 8 bar.
EOS 300 kPa /43,5 psi)
a 2 PSl B) Desligue a mangueira de gas da parte de tras da fonte de
; ) alimentacao ou do alimentador e sopre as impurezas.
Pressao de ar elevada (mais de 7,5 bar
E06 /750 kPa / 108 psi) Q) Verifique se existem fugas de gés entre a valvula de gés e
a entrada de gas ou a saida da botija.
E07 Acionamento da protecao de Certifique-se de que o gatilho da tocha de plasma ndo esta
seguranca ativada ativado antes de ligar a alimentacéo.
A) Volte a instalar o elétrodo ou a ponta.
O elétrodo ou bocal nao esta
E08 instalado corretamente. B) Verifique se o elétrodo e a ponta estdao em boas
condicdes e substitua-os por outros novos, se necessario.
6.01 Pecas consumiveis
Item [ Quantidade | NUmero de encomenda | Description
0559337001 Ponta de corte 35A
1 1 0559337002 Ponta de corte 45A
0559337008 PONTA de ranhuragem por plasma 15-45A
2 1 0559337003 Elétrodo
3 1 0559337004 Espacadores
4 1 0559337005 Tampa protetora
5 1 0559337006 O-ring
6 1 0559337007 Difusor de gas
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7.01 Encomendar Pecas Sobresselentes

CUIDADO

Os trabalhos de reparacao e elétricos deverao ser efetuados por um técnico autorizado
ESAB.

Utilize apenas pecas sobresselentes e de desgaste originais da ESAB.

Os Rogue EHP 45 sao concebidos e testados de acordo com as normas internacionais e europeias EN IEC
60974-1 e EN IEC 60974-10 Classe A. Apds a conclusao dos trabalhos de manutengao ou reparacao, é da
responsabilidade da(s) pessoa(s) que realizou(ram) o trabalho assegurar que o produto continua a cumprir
os requisitos das normas acima referidas.
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ANEXO

Ordenacao de Numeros

Ordering number Denomination Notes
0700.200.500 Rogue EHP 45 CETL
0700.200.501 Rogue EHP 45 CE
0448 801 * Instruction Manual

Os trés ultimos digitos no nimero do documento do manual representam a versdo do manual. Por isso, sdo substituidos

por * aqui. Certifique-se de que utiliza um manual com um nimero de série ou versao de software que corresponda ao
produto. Consulte a pagina frontal do manual.

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