ES 300i

o

Sz

Fonte de alimentacao de soldagem 300 A MMA

Manual de instrucoes



SUMARIO

T SEGUR AN C A .. e et e et 3
1.1 Significado dos SIMboIOS ..............ccce e, 3
1.2 Precaucoes de SegUIranGa .............cccoveeieiiiiiiiiieie e 3
2 INTRODUGAOD ...ttt ee et een e 7
21 VIiSA0 geral ... e 7
2.2 EQUIPAMENtO.. ... 7
3 DADOS TECNICOS ........oooeeeeeeeee ettt 8
4 INSTALAGAO ...ttt en e 10
4.1 LOCAlIZAGAO ........eeiiiiiii e 10
4.2 Instrugoes de elevagao..............ccccceeei i 10
4.3 Alimentagao darede ...........ccccooiiiiiiec e 1
5  OPERAGAOD ...ttt ettt 15
5.1 VIiSA0 geral ... e 15
5.2 Dispositivos de conexdes e controle ..................ccooeeviiiiiii i e eeceen e 15
5.3 Conexao de cabos de soldae deretorno .............cccccccevviiieen e, 16
54 Ligar/desligar a alimentagao ................ccceiiiiiiiiiiiiiiii e 16
5.5 Controle do ventilador ... 16
5.6 ProteGao tErmica ............occvmiiiiiii i 16
5.7 Fungoes € SIMbOIOS ..o 16
5.8 Painel de configuragao .......................c..ccc e, 18
5.8.1 [N E= Y7 =To = To= Lo T PSP PP PPPPRTRTRR 18
5.9 CoNtrole reMOLO. ..........ouiiiiiiiiiiiie e 19
5.10 ConNeXA0 USB.... ... 19
6 MANUTENGAO........oiiiiiiiiieieie ettt sne e 20
6.1 Manutengao de rotina.............c.cccoceiii i 20
6.2 Instrugoes de limMPeza................oooiiiiiiei e 20
7 SOLUGAODE PROBLEMAS .........c.ooviiieeeeeeeee e 24
8 CODIGOS DE ERRO .........oiuiiiiiiiiicieini ettt ssen e s 25
8.1 Lista de cOdigos de rro ............coociiiiiiieiiiiiiiiie e 25
8.2 Descrigoes de cOdigo de erro ...........ccccvviiiiiiiiiee e 25
9 PEDIDOS DE PECAS SOBRESSALENTES ... 27
DIAGRAMA ... ettt a e e e e e ae e e e e e e eeeaes 28
NUMEROS DOS PEDIDOS ..........oooieieoeiee oottt 29
ACESSORIOS ...ttt 30
Direitos reservados para alterar as especificacdes sem aviso.
0463 419 001 © ESAB AB 2016



1 SEGURANCA

1 SEGURANCA

1.1 Significado dos simbolos

Como usado neste manual: Significa Atencao! Fique Atento!

® PERIGO!
Significa perigos imediatos que, se nao forem evitados, resultardao em
ferimentos pessoais graves e imediatos ou perda da vida.

A AVISO!

Significa perigos potenciais que poderiam resultar em ferimentos pessoais
ou perda da vida.

n ATENCAO!
Significa perigos que poderiam resultar em ferimentos pessoais mais
leves.

AVISO!
Antes do uso, leia e entenda o manual de instru¢des e siga A |L.’JJ
todas as etiquetas, praticas de seguranca do empregado e

Folhas de Dados de Seguranga (SDSs).

1.2 Precaugoes de segurancga

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

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

1. Qualquer pessoa que use o equipamento deve estar familiarizada com o seguinte:
sua operacgao
local de paradas de emergéncia
sua fungao
precaugdes de segurancga pertinentes
soldagem e corte ou outra operacgao aplicavel do equipamento
operador deve garantir que:
nenhuma pessoa ndo autorizada se posicione dentro da area de trabalho do
equipamento quando ele for iniciado
o nenhuma pessoa esteja desprotegida quando o arco for ativado ou o trabalho for
iniciado com o equipamento
3.  Olocal de trabalho deve:
o ser adequado para a finalidade
o estar livre de correntes de ar

0 QO 00 0O
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1 SEGURANCA

4.  Equipamento de protegéo pessoal:
o Use sempre o equipamento de protegao pessoal recomendado, como 6culos de
seguranga, roupas a prova de chamas, luvas de seguranca
o Nao use itens soltos, como lengos, braceletes, anéis etc., que podem ficar presos
ou ocasionar incéndio
5.  Precaugdes gerais:
o Verifique se o cabo de retorno esta conectado com firmeza
o O trabalho em equipamento de alta tensdo s6 pode ser executado por um
eletricista qualificado
o O equipamento extintor de incéndio deve estar nitidamente marcado e préximo,
ao alcance das maos
o Alubrificacdo e a manutencdo nao devem ser realizadas no equipamento durante
a operagao

AVISO!

Solda e corte a arco podem ser prejudiciais para vocé e as demais pessoas.
Tome medidas de precaug¢ao ao soldar e cortar.

3 . CHOQUE ELETRICO - pode matar

* Instale e aterre a unidade de acordo com o manual de instrugdes.
* Nao toque em pecgas elétricas sob tensdo nem em eletrodos com a pele

desprotegida, luvas umidas ou roupas umidas.
* Isole-se do trabalho e do piso.
» Certifique-se quanto a segurancga de sua posigcao de trabalho

CAMPOS MAGNETICOS E ELETRICOS - podem ser perigosos a saude

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

* A exposicao a EMFs pode ter outros efeitos na saude que séo
desconhecidos.

* Os soldadores devem usar os procedimentos a seguir para minimizar a
exposicido a EMFs:

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

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

FUMACAS E GASES - podem ser perigosos a saude
+ Mantenha a cabeca distante deles.

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

9

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

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

RUIDO - Ruido excessivo pode danificar a audigao
Ol Proteja os ouvidos. Use tampdes para os ouvidos ou outra protecido auditiva.

la‘i\\
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1 SEGURANCA

PECAS MOVEIS - Podem causar danos

p ) * Mantenha todas as portas, painéis e tampas fechadas e firmes no local.
Apenas pessoas qualificadas devem remover as tampas para manutengao
e solucao de problemas conforme necessario. Reinstale os painéis ou
tampas e feche as portas quando o servico estiver concluido e antes de
dar a partida no motor.

Desligue o motor antes de instalar ou conectar uma unidade.

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

PERIGO DE INCENDIO

-
(Y * Faiscas (respingos) podem causar incéndio. Certifique-se de que ndo haja
materiais inflamaveis nas proximidades.
* Nao use em recipientes fechados.

FUNCIONAMENTO INCORRETO - Ligue para obter auxilio de um especialista em caso
de funcionamento incorreto.

PROTEJA OS OUTROS E A SI MESMO!

3

A ATENGAO!

Este produto destina-se exclusivamente a soldagem a arco.

A AVISO!

Nao use a fonte de alimentagao para descongelar tubos congelados.

ATENCAO!

Os equipamentos Classe A nao se destinam ao uso em
locais residenciais nos quais a energia elétrica € fornecida
pelo sistema publico de fornecimento de baixa tensao.
Pode haver dificuldades potenciais em garantir a
compatibilidade eletromagnética de equipamentos classe A
nesses locais, em fungao de perturbagdes por conducéo e
radiacao.

NOTA:

Descarte o equipamento eletronico em uma instalagao
de reciclagem!

Em cumprimento a Diretiva europeia 2012/19/EC sobre

Residuos de equipamentos elétricos e eletronicos, e sua

complementacdo em conformidade com a lei nacional,

equipamentos elétricos e/ou eletrénicos que tenham _
atingido o fim da vida util devem ser descartados em uma

instalacéo de reciclagem.

Na condicdo de pessoa responsavel pelo equipamento, é
sua responsabilidade obter informacgdes sobre estagdes de
coleta aprovadas.

Para obter mais informacgoes, contate o revendedor ESAB
mais proximo.

0463 419 001 -5- © ESAB AB 2016



1 SEGURANCA

ESAB tem uma variedade de acessoérios de soldagem e equipamento de protegcao
pessoal para compra. Para informagdes sobre pedidos, entre em contato com o
revendedor local ESAB ou visite-nos em nosso site.

0463 419 001 -6 - © ESAB AB 2016



2 INTRODUCAO

2 INTRODUGAO

21 Visao geral

A ES 300i é uma fonte de alimentacao de soldagem destinada a soldagem com eletrodos
revestidos (MMA) e soldagem TIG.

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

2.2 Equipamento
A fonte de alimentagao é provida com:

* manual de instrugdes
* cabo darede

0463 419 001 -7 - © ESAB AB 2016



3 DADOS TECNICOS

3 DADOS TECNICOS

ES 300i (0445 100 882)

Tensao de alimentagao

220-480 V +10%, 3~

220-230V £10%, 1~

necessaria quando esta no
modo de economia de
energia

50/60 Hz 50/60 Hz
Corrente principal
Imax. MMA 32,0A 29,0 A
Imax. TIG 21,0A 20,0 A
Poténcia sem carga é 91 W 91 W

Intervalo de ajuste

MMA 5A/20,2V-300A/320V |5A/20,2V-300A/32,0V
TIG 5A/10,2V-300A/220V |5A/10,2V-300A/22,0V
Carga permitida em MMA

Ciclo de trabalho de 40% 300A/32,0V

Ciclo de trabalho de 60% 250A/30,0V

Ciclo de trabalho de 100% 200A/28,0V 200A/28,0V

Carga permitida em TIG

Ciclo de trabalho de 40% 300A/22,0V

Ciclo de trabalho de 60% 250A/20,0V

Ciclo de trabalho de 100% 200A/18,0V 200A/18,0V

Fator de poténcia na corrente maxima

TIG 0,96 0,96

MMA 0,96 0,96

Eficiéncia na corrente maxima

MMA 89% 89%

TIG 85% 85%

Tenséo de circuito aberto Uy max

DRT 35 V desativado 48 V 48 V

DRT 35V ativado 32V 32V

Temperatura de operagao

-10 a +40 °C (14 a +104 °F)

-10 a +40 °C (14 a +104 °F)

Temperatura de transporte

-20 a +55 °C (-4 a +131 °F)

-20 a +55 °C (-4 a +131 °F)

Pressao sonora continua
sem carga

<70db (A)

<70db (A)

Dimensodes c x| x a

460x200x320 mm
(18,1x7,9x12,6 pol.)

460x200x320 mm
(18,1x7,9x12,6 pol.)

Peso

15 kg (33 Ibs)

15 kg (33 Ibs)

Transformador de classe de
isolamento

F

F

0463 419 001
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3 DADOS TECNICOS

ES 300i (0445 100 882)

Classe de protecao P23 P23

Classe de aplicagio

Ciclo de trabalho

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

Classe de protecao

O caddigo IP indica a classe de protegao, ou seja, o grau de protecéo contra penetragao por
objetos sélidos ou agua.

Um equipamento marcado com IP23 é destinado ao uso interno e externo.
Classe de aplicagao

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

0463 419 001 -9- © ESAB AB 2016



4 INSTALACAO

4 INSTALAGAO

A instalagao deve ser realizada por um profissional.

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

4.1 Localizagao

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

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

AVISO! (1 N
Prenda o equipamento, principalmente &
em caso de piso irregular ou inclinado. >]0
10°
\S 7,

4.2 Instrucoes de elevagao

O icamento mecanico deve ser feito com os dois cabos externos.

0463 419 001 -10 - © ESAB AB 2016



4 INSTALACAO

Max. 30°

4.3

Alimentacgao da rede

A fonte de alimentagao sera ajustada automaticamente a tenséao de entrada fornecida;
certifique-se de que esteja protegida pela poténcia correta do fusivel. Uma conexao de
aterramento protetora deve ser feita, de acordo com as normas.

Placa de dados com dados de conexao da

Tamanhos de fusivel recomendados e area de cabo minima ES300

Tenséao de 220V 3~ 380V 3~ 400V 3~ 440V 3~ 480V 3~ 220V 1~ 230 V 1~
alimentagao 50/60 Hz |50/60 Hz |50/60 Hz |50/60 Hz |50/60 Hz |60 Hz 60 Hz
Al:ea do cgbo de 4x4 mm? 4%2.5 4%2,5 4%2,5 4%2,5 3x6 mm? |3x6 mm?
alimentacao mm?/ mm?/ mm?/ mm?/
| 4x12 /3%x10 /3%x10
AWG 4x15 4%x16 4%x16 4%x16 AWG AWG
AWG AWG AWG AWG
Classificagdo da
corrente maxima
Ima'lx.
MMA / Saida
(SMAW) 320A |170A |16,0A |16,0A |140A |290A |28,0A
leff
MMA / Saida
(SMAW) 185A |120A |1000A [10,0A [9,0A 29,0A 28,0A
0463 419 001 -1 - © ESAB AB 2016




4 INSTALACAO

Tamanhos de fusivel recomendados e area de cabo minima ES300

Tensao de 220V 3~ 380V 3~ 400V 3~ 440V 3~ 480V 3~ 220V 1~ 230V 1~
alimentacao 50/60 Hz |50/60 Hz |50/60 Hz |50/60 Hz |50/60 Hz |60 Hz 60 Hz
Fusivel

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

maximo

recomendadodo (100 m/ [100m/ |[100m/ (100 m/ |100m/ (100 m/ |[100m/
cabo de extensao (330 pés |330 pés |330 pés |330 pés 330 pés 330 pées |330 pés
Tamanho minimo [4x4 mm? |4x4 mm? |4x4 mm? |4x4 mm? [4x4 mm? |3x6 mm? |3x6 mm?
recomendado do |/ 4x12 | 4%12 [ 4%12 [ 4%12 [ 4%12 /3%10 /3%10
cabo de extensao AWG AWG AWG AWG AWG AWG AWG

NOTA:

Diferentes versdes da ES 300i sao certificadas para diferentes tensdes da rede.
Sempre consulte a placa de dados para a especificagao da fonte de alimentacao

em uso.

NOTA:

As areas do cabo da rede e os tamanhos de fusiveis mostrados acima estao de
acordo com as normas suecas. Use a fonte de alimentagcédo de acordo com as
normas nacionais pertinentes.

Instalagao do cabo de alimentagao

NOTA:

A fonte de alimentagéao € fornecida com o cabo de rede aprovado para 220 - 480
V trifasico. Se for necessaria outra tensao de rede, o cabo de rede pode ser
alterado de acordo com as normas nacionais pertinentes.

N -

0463 419 001

Remova o painel lateral.
Se apertado, solte o bloco de parada (A).

-12 -

© ESAB AB 2016




4 INSTALACAO

3.

oo

® N

10.

11.

12.
13.

Se um cabo for conectado, desconecte todos os fios, corte a bragcadeira do cabo (C) e
remova o cabo.

Opcional: O ventilador com espuma pode, neste ponto, ser removido para simplificar a
instalacdo. Observe a diregdo do ventilador (o adesivo voltado para dentro).
Desencape o novo fio de acordo com a especificagao (B).

Insira o cabo com cerca de 1 cm (0,4 pol.) de isolamento dentro do bloco de parada.
Aperte o bloco de parada usando 1,5 -2,0 Nm (13,3 - 17,7 pol |b) (A).

Use uma bragadeira de cabo para prender os cabos(C).

Opcional: Se o ventilador com espuma foi removido, devera ser reinstalado agora. Um
simbolo ao lado do ventilador (G) mostra a dire¢ao do fluxo de ar.

Conecte o fio-terra(C). Uma arruela dentada deve estar localizada mais proxima do
dissipador térmico. Aperte o parafuso com um torque de 6,0 £0.6 Nm

(53,1 pol Ib. £ 5,3).

Conecte todos os fios, a posi¢ao correta (L3) sera usada somente para 3 fases (D).
Aperte o parafuso com um torque de 1,0 £0.2 Nm (8,6 pol Ib. £ 17,7).

Certifique-se de que a protecao IP seja montada corretamente dentro do painel lateral
(E).

Monte o painel lateral novamente (F).

Aperte os parafusos no painel lateral com 3 Nm £ 0,3 Nm (26,6 pol Ib. + 2,6).

L1 L2 L3 11.8"/300 mm @

0.3"/8 mm 5.5"/140 mm

) J_‘j
D s
0.3"/8 mm

0463 419 001 -13 - © ESAB AB 2016
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5 OPERACAO

5 OPERAGCAO

5.1 Visao geral

As normas gerais de segurancga para lidar com o equipamento podem ser encontradas
no capitulo "Seguranga" deste manual. Leia-o na integra antes de comecgar a usar o

equipamento.
NOTA:

Ao mover o equipamento, use a al¢a para esse fim. Nunca puxe os cabos.

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

5.2 Dispositivos de conexdes e controle

1. Painel de configuragao 5. Interruptor da fonte de alimentacao da
rede, O/l

2. Terminal de soldagem positivo 6. Conexao USB

3. Terminal de soldagem negativo 7. Cabo darede

4. Conexao para unidade de controle remoto

NOTA:
Use sempre a tampa quando a conexao USB nao estiver em uso.

0463 419 001 -15 - © ESAB AB 2016



5 OPERACAO

5.3 Conexao de cabos de solda e de retorno

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

Conecte o cabo de retorno na outra saida da fonte de alimentagéo. Segure a presilha de
contato do cabo de retorno na pecga de trabalho e garanta que haja um bom contato entre a
peca de trabalho e a saida para o cabo de retorno na fonte de alimentacéo.

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

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

54 Ligar/desligar a alimentagao

Ligue a alimentacao girando o interruptor para a posi¢éo
Desligue a alimentagao girando o interruptor para a posigao "O”.

Se a fonte de alimentagao da rede for interrompida ou se a fonte de alimentagéao for
desligada de maneira normal, os programas de solda serdo armazenados, assim estarao
disponiveis na préxima vez que a unidade for iniciada.

ATENGAO!
Nao desligue a alimentagao durante a soldagem (com carga).

5.5 Controle do ventilador

A fonte de alimentagao tem um controle térmico automatico. O ventilador continuara a
funcionar durante alguns minutos depois que a soldagem tiver parado enquanto a fonte de
alimentacéo alterna para o modo de economia de energia. O ventilador inicia novamente
quando a soldagem reinicia.

Durante o modo de economia de energia, o ventilador iniciara ocasionalmente e funcionara
por alguns minutos.

5.6 Protecao térmica

A fonte de alimentagéao inclui protecdo térmica contra superaquecimento.
Quando ocorre superaquecimento, a soldagem é interrompida, o indicador de
superaquecimento no painel acendera e uma mensagem de erro € exibida no
visor. A protegao é redefinida automaticamente quando a temperatura tiver sido
suficientemente reduzida.

5.7 Funcgoes e simbolos
Soldagem MMA
] | , ,
/ A soldagem MMA também pode ser referida como soldagem com eletrodos
revestidos. Ativar o arco derrete o eletrodo, e seu revestimento forma uma

escoria protetora.
Para a soldagem MMA, a fonte de alimentacao deve ser complementada com:

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

0463 419 001 -16 - © ESAB AB 2016



5 OPERACAO

SOft Macio/Rigido
O A fungao de forga do arco determina como a corrente muda em resposta a
Crisp variagdes no comprimento do arco durante a soldagem. Use um valor baixo
(Macio) para obter um arco calmo com pouco respingo e use um valor alto
(Rigido) para obter um arco de escavagao quente.

Macio/Rigido se aplica somente a soldagem MMA.

Cel Cel 6010

Caracteristicas otimizadas do arco para eletrodos celulésicos, como 6010 e

6010 semelhantes.

Soldagem TIG
I A soldagem TIG derrete o metal da peca de trabalho, usando um arco atingido
B cm um eletrodo de tungsténio, que nio derrete. O banho em fuséo e o eletrodo
, sdo protegidos por gas de protecao.

Para a soldagem TIG, a fonte de alimentacéo da solda deve ser
complementada com:

*  Um magarico TIG com valvula de gas
* um cilindro de gas argbnio

* um regulador de gas argdnio

* eletrodo de tungsténio

Esta fonte de alimentagcao executa o Inicio de Live TIG.
O eletrodo de tungsténio é colocado contra a pega de trabalho. Quando igcado

para fora da peca de trabalho, o arco é atingido em um nivel limitado de
corrente.

Dispositivo de reducao de tensao (DRT)

VRD A funcao DRT garante que a tensao em circuito aberto ndo exceda 35 V quando
a soldagem néo estiver sendo realizada. Isso € indicado por um indicador DRT
aceso no painel. Entre em contato com o servigo técnico ESAB autorizado para
ativar esta funcao.

0463 419 001 -17 - © ESAB AB 2016



5 OPERACAO

5.8 Painel de configuragao

1. Indicador da fungado VRD (dispositivo de 6. Visor, exibe o valor configurado ou
protecao que reduz a tensado de saida). medido.

2. Indicagao de superaquecimento. 7. Exibir indicador de parametro.

3. Indicacao do tipo de soldagem: Eletrodo 8. Configurar indicador.
geral; Eletrodo Celuldsico; TIG.

4. Selecione o tipo de soldagem indicado por 9. Selecionar parametro a ser exibido no
(3). visor, indicado por (7).

5. Botao de adjuste dos parametros.

5.8.1 Navegacao
Selecao de parametro

Pressionando o botao (9), diferentes valores podem ser exibidos e alterados. Use o botao
(5) para alterar os valores. A sequéncia é:

1. Definir valores atuais.
2. Valores de corrente medidos.
3. Macio/Rigido, 0-100%. (somente MMA))

Definir parametro

O indicador definido (8) acendera quando um valor puder ser alterado. Ele ndo pode ser
alterado do painel quando um remoto estiver ativado. Ao tentar alterar um valor enquanto
estiver no modo de valor medido, resultara em mover automaticamente para definir modo de
valor atual.
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5 OPERACAO

5.9 Controle remoto

Conecte o controle remoto na parte traseira da fonte de alimentagao. Quando o controle
remoto for conectado, ele é automaticamente ativado, o painel de controle é bloqueado para
interacdo, mas exibe os dados reais de soldagem.

5.10 Conexao USB

Use sempre a tampa quando a conexao USB nao estiver em uso.
o-%» Nao use para unidades de carga, como telefones celulares.

O processo de soldagem é bloqueado quando um pen drive USB é conectado.
A conexao USB pode ser usada para recuperar estatisticas de soldagem. As
estatisticas contém um numero total de soldas realizadas, o tempo total de
solda e a corrente média.

Recuperando estatisticas de soldagem

Certifique-se sempre de que a fonte de alimentagao nao seja usada para
soldagem ao recuperar estatisticas de soldagem.

1. Insira um pen drive USB no conector USB da fonte de alimentagao.

2. Para confirmar que a fonte de alimentagao tenha lido o pen drive USB, o

texto "USB" pisca no visor por um momento, depois disso o texto "USB" é

mostrado com luz fixa.

Remova o pen drive USB do conector USB.

O pen drive USB contera um arquivo de texto (.txt) com as estatisticas de

soldagem.

5. O programa recomendado para abrir 0 arquivo de texto € o Microsoft
WordPad ou o Microsoft Word.

P w
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6 MANUTENCAO

6 MANUTENGCAO

AVISO!
Desconecte a alimentagao antes de executar manutengao.

ATENGAO!
Somente pessoas com conhecimentos elétricos adequados (equipe autorizada)
podem remover as placas de seguranga.

n ATENGAO!
O produto esta coberto pela garantia do fabricante. Qualquer tentativa de realizar
trabalho de reparo por centros de servigo ndo autorizados invalidara a garantia.

NOTA:
A manutencgao periddica é importante para uma operagao segura e confiavel.

NOTA:
Execute a manutengao mais frequentemente durante condi¢cdes severas de
poeira.

Antes de cada uso - certifique-se de que:
. Produto e cabos nao estejam danificados,
* O magarico esteja limpo e nao danificado.

6.1 Manutencao de rotina

Programacao de manutencgao durante condicbes normais. Verifique o equipamento antes de
cada uso.

Intervalo Area para manter

Limpe ou substitua |Limpe os terminais de Verifiqure ou substitua
rétulos ilegiveis. solda. os cabos de solda.

A cada 3 meses

A cada 6 meses

Limpe o equipamento
interno. Use ar
comprimido seco com
pressao reduzida.

6.2 Instrugoes de limpeza

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

*  processo de soldagem
* otempo de arco
* 0 ambiente de trabalho

ATENGAO!

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

ATENGAO!

Durante a limpeza, sempre use o0 equipamento de seguranga pessoal
recomendado, como protetores de ouvido, éculos de seguranga, mascaras, luvas
e sapatos de seguranga.

1.  Desconecte a fonte de alimentagao da alimentacéo da rede.

AVISO!

Aguarde pelo menos 30 segundos para que 0s capacitores descarreguem
antes de continuar.

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

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

NOTA:

Como a fonte de alimentagao contém um "lado sujo" (o lado direito) e um
"lado limpo" (o lado esquerdo), é importante que vocé nao remova o painel
do lado esquerdo antes de limpar o lado direito da fonte de alimentagao.
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6 MANUTENGAO

4. Remova os quatro parafusos que prendem o painel lateral esquerdo (L) e remova o
painel.

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

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

Depois de concluir a limpeza da fonte de alimentagéo, reconecte os painéis da fonte de
alimentac&o na ordem inversa.

NOTA:

Ao reconectar o painel do lado direito, certifique-se de que a protegao IP
dentro do painel esteja na posigao correta. A protecao IP deve estar em um
angulo de aproximadamente 90° na fonte de alimentagao, para que seja
posicionado entre o conector de saida de soldagem e as saidas do
transformador.

No
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6 MANUTENGAO

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

7 SOLUGAO DE PROBLEMAS

Realize essas verificagcoes e inspegdes antes de enviar para um técnico de servigo

autorizado.

Tipo de falha

Acgao corretiva

Problemas de soldagem
MMA

Verifique se a os cabos de soldagem e retorno estao
corretamente conectados na fonte de alimentacao.
Verifique se a presilha de retorno tem contato adequado
com a pega de trabalho.

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

Verifique se o valor de corrente correto esta definido.
Ajuste da forga de arco e partida a quente.

Problemas de soldagem
TIG

Verifique se a os cabos de soldagem e retorno estéao
corretamente conectados na fonte de alimentagao.
Verifique se a presilha de retorno tem contato adequado
com a pega de trabalho.

Certifique-se de que o macarico TIG esteja conectado ao
terminal de soldagem negativo.

Certifique-se de que o gas de protecéo, o fluxo de gas, a
corrente de soldagem, a colocagao da haste do enchedor, o
didametro do eletrodo e o modo de soldagem na fonte de
alimentagéao corretos sejam usados.

Certifique-se de que a valvula de gas no macarico TIG
esteja ligada.

Nao ha arco

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

Verifique se o painel de configuragdes exibe os valores
corretos.

Verifique se a fonte de alimentagéo da rede esta ligada.
Verifique se os cabos de rede, soldagem e retorno estéao
corretamente conectados.

Verifique os fusiveis da fonte de alimentacdo da rede.

A corrente de soldagem é
interrompida durante a
soldagem

Verifique se a luz de superaquecimento (protegao térmica)
no painel de configuracdes esta ligada.
Continue com o tipo de falha "Nao ha arco".

A protegdo térmica é
ativada frequentemente

Certifique-se de que o ciclo de trabalho recomendado para
a corrente da solda nao tenha sido excedido.

Consulte a segao "Ciclo de trabalho" no capitulo DADOS
TECNICOS.

Certifigue-se de que as entradas ou saidas de ar ndo
estejam entupidas.

Limpe a parte interna da maquina de acordo com a
manutengao de rotina.
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8 CODIGOS DE ERRO

8 CODIGOS DE ERRO

O codigo de erro é usado para indicar que uma falha ocorreu no equipamento. Os erros sao
indicados pelo texto "Err" seguido pelo nimero do cddigo de erro envolvido sendo exibidos
na tela.

Um numero de unidade é exibido para indicar qual unidade gerou a falha.
Numeros de cddigo de erro e de unidade sao exibidos alternadamente.

Se varios erros foram detectados, somente o cédigo para o ultimo erro ocorrido € exibido.
Pressione qualquer botdo de fungao ou gire o botdo para remover a indicagao de erro do
visor.

NOTA:
Se a unidade de controle remoto for ativada, desative-a pressionando o botao do

controle remoto para remover a indicagéo de erro.
8.1 Lista de cédigos de erro
U 0 = unidade de corrente de solda U 4 = unidade de controle remoto

U 2 = fonte de alimentacao

8.2 Descricoes de codigo de erro

Cadigos de erro que o usuario pode cuidar sozinho estao listados abaixo. Se qualquer outro
codigo de erro for exibido, entre em contato com um técnico de servico da ESAB autorizado.

Cédigo de |Descrigao
erro

Err1 Falha de temperatura
A temperatura da fonte de alimentagao esta muito alta. Um LED que indica a
falha de temperatura também acende no painel.

Acao: O cadigo de erro desaparecera automaticamente e o LED indicando a
falha de temperatura sera desligado quando a fonte de alimentagao tiver
esfriado e estiver pronta para uso novamente.

Err 3 Falha no fornecimento de energia
O fornecimento de energia para a fonte de alimentagao esta muito alto ou
muito baixo.

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

Err 4 Falha de comunicagao
A comunicagao na fonte de alimentagao foi interrompida.

Acao: Reinicie a fonte de alimentagao. Se o erro persistir, entre em contato
com um técnico de servico.

Err 5 Falha de meméria
A memodria do programa esta danificada. Essa falha pode desativar fungbes
predefinidas ou outras fungées em que os valores estdo armazenados.

Acao: Remova a indicagao de erro do visor pressionando um botdo no
painel. Reinicie a fonte de alimentacio. Se o erro persistir, entre em contato
com um técnico de servigo.

0463 419 001 -25- © ESAB AB 2016



8 CODIGOS DE ERRO

Codigo de |Descrigao
erro
Err 6 Falha de sincronizagao

A parte eletronica da fonte de alimentagao ndo consegue executar todas as
fungdes em tempo habil.

Acao: Reinicie a fonte de alimentagao. Se o erro persistir, entre em contato
com um técnico de servico.

Err7 Falha da OCV
A OCV é muito alta ou o controle eletrénico da OCV foi interrompido.
Acao: Reinicie a fonte de alimentacao. Se o erro persistir, entre em contato
com um técnico de servigo.
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9 PEDIDOS DE PECAS SOBRESSALENTES

9 PEDIDOS DE PECAS SOBRESSALENTES

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

A ES 300i foi projetada e testada de acordo com o padrao internacional e europeu IEC/EN
60974-1. Na conclusao do servigo ou reparo, é responsabilidade da(s) pessoa(s) que
estiver(em) realizando o trabalho garantir que o produto ainda esteja em conformidade com
0s requisitos da norma acima.

Pecas sobressalentes e pecas de desgaste podem ser solicitadas por meio de seu
revendedor ESAB mais proximo, consulte a contracapa deste documento. Ao solicitar,
indique tipo de produto, nimero de série, emprego e numero da pega sobressalente, de
acordo com a lista de pegas sobressalentes. Isso facilita o envio e garante a entrega correta.
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NUMEROS DOS PEDIDOS

NUMEROS DOS PEDIDOS

Ordering number Denomination Type Notes

0445 100 882 Fonte de alimentagao |[ES 300i Ameérica do Sul
de soldagem

0463 423 001 Lista de pecgas ES 300i
sobressalentes

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

0463 419 001 -29 - © ESAB AB 2016



ACESSORIOS

ACESSORIOS

TIG torches

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

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

0460 330 881

Trolley

0445 197 880

Shoulder strap kit

0700 006 902
0700 006 888

0700 006 903
0700 006 889

Electrode holder OKC 50, 3 m
Electrode holder OKC 50, 5 m

Return cable OKC 50, 3 m
Return cable OKC 50, 5 m

0160 360 881

OKC 50 male contact, pack 4 pcs
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ACESSORIOS

0445 536 880 ER 1 Remote control
(5 m cable included)

0445 450 880 Remote control cable, 5 m %
0445 450 881 Remote control cable, 10 m

0445 550 880 ER 1 F Foot pedal
(5 m cable included)

0445 451 880 Foot pedal cable, 5 m
0445 451 881 Foot pedal cable, 10 m
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ESAB subsidiaries and representative offices

Europe

AUSTRIA

ESAB Ges.m.b.H
Vienna-Liesing

Tel: +43 1 888 25 11
Fax: +43 1 888 25 11 85

BELGIUM

S.A. ESAB N.V.
Heist-op-den-Berg
Tel: +32 152579 30
Fax: +32 152579 44

BULGARIA

ESAB Kft Representative Office
Sofia

Tel: +359 2 974 42 88

Fax: +359 2 974 42 88

THE CZECH REPUBLIC
ESAB VAMBERK s.r.0.
Vamberk

Tel: +420 2 819 40 885
Fax: +420 2 81940 120

DENMARK
Aktieselskabet ESAB
Herlev

Tel: +45 36 30 01 11
Fax: +45 36 30 40 03

FINLAND

ESAB Oy

Helsinki

Tel: +358 9 547 761
Fax: +358 9 547 77 71

GREAT BRITAIN

ESAB Group (UK) Ltd
Waltham Cross

Tel: +44 1992 76 85 15
Fax: +44 1992 71 58 03

ESAB Automation Ltd
Andover

Tel: +44 1264 33 22 33
Fax: +44 1264 33 20 74

FRANCE

ESAB France S.A.
Cergy Pontoise

Tel: +33 1 30 75 55 00
Fax: +33 1 30 75 55 24

GERMANY

ESAB Welding & Cutting GmbH
Langenfeld

Tel: +49 2173 3945-0

Fax: +49 2173 3945-218

HUNGARY

ESAB Kift

Budapest

Tel: +36 1 20 44 182
Fax: +36 1 20 44 186

ITALY

ESAB Saldatura S.p.A.
Bareggio (Mi)

Tel: +39 02 97 96 8.1
Fax: +39 02 97 96 87 01

THE NETHERLANDS
ESAB Nederland B.V.

Amersfoort

Tel: +31 33 422 35 55

Fax: +31 33 422 35 44

NORWAY

AS ESAB

Larvik

Tel: +47 33 12 10 00
Fax: +47 33 11 52 03

POLAND

ESAB Sp.zo.o.
Katowice

Tel: +48 32 351 11 00
Fax: +48 32 351 11 20

PORTUGAL

ESAB Lda

Lisbon

Tel: +351 8 310 960
Fax: +351 1 859 1277

ROMANIA

ESAB Romania Trading SRL
Bucharest

Tel: +40 316 900 600

Fax: +40 316 900 601

RUSSIA

LLC ESAB

Moscow

Tel: +7 (495) 663 20 08
Fax: +7 (495) 663 20 09

SLOVAKIA

ESAB Slovakia s.r.o.
Bratislava

Tel: +421 7 44 88 24 26
Fax: +421 7 44 88 87 41

SPAIN

ESAB Ibérica S.A.

San Fernando de Henares
(MADRID)

Tel: +34 91 878 3600

Fax: +34 91 802 3461

SWEDEN

ESAB Sverige AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 95 00
Fax: +46 31 50 92 22

ESAB International AB
Gothenburg

Tel: +46 31 50 90 00
Fax: +46 31 50 93 60

SWITZERLAND
ESAB Europe GmbH
Baar

Tel: +41 1741 25 25
Fax: +41 1 740 30 55

UKRAINE

ESAB Ukraine LLC

Kiev

Tel: +38 (044) 501 23 24
Fax: +38 (044) 575 21 88

North and South America

ARGENTINA
CONARCO

Buenos Aires

Tel: +54 11 4 753 4039
Fax: +54 11 4 753 6313

BRAZIL

ESAB S.A.
Contagem-MG

Tel: +55 31 2191 4333
Fax: +55 31 2191 4440

CANADA

ESAB Group Canada Inc.
Missisauga, Ontario

Tel: +1 905 670 0220
Fax: +1 905 670 4879

MEXICO

ESAB Mexico S.A.
Monterrey

Tel: +52 8 350 5959
Fax: +52 8 350 7554

USA

ESAB Welding & Cutting
Products

Florence, SC

Tel: +1 843 669 4411
Fax: +1 843 664 5748

Asia/Pacific

AUSTRALIA

ESAB South Pacific
Archerfield BC QLD 4108
Tel: +61 1300 372 228
Fax: +61 7 3711 2328

CHINA

Shanghai ESAB A/P
Shanghai

Tel: +86 21 2326 3000
Fax: +86 21 6566 6622

INDIA

ESAB India Ltd
Calcutta

Tel: +91 33 478 45 17
Fax: +91 33 468 18 80

INDONESIA

P.T. ESABindo Pratama
Jakarta

Tel: +62 21 460 0188
Fax: +62 21 461 2929

JAPAN

ESAB Japan

Tokyo

Tel: +81 45 670 7073
Fax: +81 45 670 7001

MALAYSIA
ESAB (Malaysia) Snd Bhd
usJ

Tel: +603 8023 7835

Fax: +603 8023 0225

SINGAPORE

ESAB Asia/Pacific Pte Ltd
Singapore

Tel: +65 6861 43 22

Fax: +65 6861 31 95

SOUTH KOREA

ESAB SeAH Corporation
Kyungnam

Tel: +82 55 269 8170
Fax: +82 55 289 8864

UNITED ARAB EMIRATES
ESAB Middle East FZE
Dubai

Tel: +971 4 887 21 11

Fax: +971 4 887 22 63

Africa

EGYPT

ESAB Egypt
Dokki-Cairo

Tel: +20 2 390 96 69
Fax: +20 2 393 32 13

SOUTH AFRICA

ESAB Africa Welding & Cutting
Ltd

Durbanvill 7570 - Cape Town
Tel: +27 (0)21 975 8924

Distributors

For addresses and phone
numbers to our distributors in
other countries, please visit our
home page

www.esab.com

ESAB
A

www.esab.com




