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1 SEGURANCA

1

SEGURANCA

1.1

Significado dos simbolos

Como usado neste manual: Significa Atengao! Fique Atento!

PERIGO!

Significa perigos imediatos que, se nao forem evitados, resultardo em
ferimentos pessoais graves e imediatos ou perda da vida.

AVISO!

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

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

A

1.2

A

@w

AVISO!
Antes do uso, leia e entenda o manual de instrugdes e A |L.’JJ
siga todas as etiquetas, praticas de seguranga do

empregado e Folhas de Dados de Seguranca (SDSs).

Precaugdes de seguranga

AVISO!

Essas Precaugdes de Seguranga sdo para a sua protecéo. Elas resumem as
informacdes de precaugao das referéncias listadas na secéo de Informagdes de
Segurancga Adicionais. Antes de executar qualquer procedimento de instalacao ou
operacao, certifique-se de ler e seguir as precau¢des de segurancga listadas abaixo,
bem como outros manuais, folhas de dados de seguranca de materiais, etiquetas,
etc. A ndo observancia dessas Precaugdes de Seguranca pode causar ferimentos ou
morte.

PROTEJA OS OUTROS E A SI MESMO

Q Alguns processos de soldagem, corte e goivadura sao muito ruidosos
e exigem protegao auricular. O arco, assim como o sol, emite raios
ultravioleta (UV) e outras radiagoes e pode causar danos a pele e aos
olhos. O metal quente pode causar queimaduras. O treinamento para
o uso correto dos processos e equipamentos é essencial para evitar
acidentes. Portanto:

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

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

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

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

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

6. Proteja outras pessoas dos raios do arco e faiscas quentes usando uma reparticido ou
cortinas ndo inflamaveis.

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

INCENDIOS E EXPLOSOES
AE

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

Se proteja e a outros de faiscas e pedagos de metal quente que podem ser langados
Remova todos os materiais combustiveis da area de trabalho ou cubra os materiais
com uma protegao nao inflamavel. Entre os materiais combustiveis estao madeira,
tecido, serragem, combustiveis liquidos e gasosos, solventes, calgas e papel de
revestimento, etc.

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

4. Nao solde, corte ou execute qualquer outro trabalho quente até que a pecga de
trabalho esteja totalmente limpa de forma que nao haja substancias na pega de
trabalho que possam produzir vapores inflamaveis ou téxicos. Nao trabalhe em
contéineres fechados, eles podem explodir.

5. Tenha um equipamento de combate a incéndio disponivel para uso imediato, como
uma mangueira de jardim, balde de agua, balde de areia ou extintor de incéndio
portatil. Certifique-se de ter feito treinamento sobre como utiliza-lo.

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

7. Apods a conclusao das operagdes, inspecione a area de trabalho para garantir que

nao existam faiscas ou metais quentes que poderiam causar um incéndio

posteriormente. Use sensores de incéndio quando necessario.

N —

Iq CHOQUE ELETRICO
' o

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

1. Certifique-se de que a estrutura da fonte de energia (chassi) esteja conectada ao

sistema de aterramento da alimentagao elétrica.

Conecte a pega de trabalho a um bom aterramento elétrico.

Conecte o cabo de trabalho a pega de trabalho. Uma conexao ruim ou ausente pode

expor vocé ou outras pessoas a um risco de choque fatal.

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

@ N
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1 SEGURANCA

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

6. Certifique-se de que todas as pecas de sua carcaga estejam isoladas da peca de
trabalho e do aterramento.

7. Nao fique diretamente sobre metal ou sobre a terra ao trabalhar em ambientes

apertados ou uma area umida; fique sobre placas secas ou uma plataforma com

isolamento e use sapatos com solados de borracha.

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

. Desligue a energia antes de remover suas luvas.

10. Consulte o Padrao Z49.1 ANSI/ASC para obter recomendacotes especificas de
aterramento. Nao confunda o cabo de trabalho com o cabo de aterramento.

© o

‘ CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS
Podem ser perigosos. A corrente elétrica que passa por qualquer
:?:“_\, \ condutor gera Campos elétricos e magnéticos (EMF) localizados. A

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

1. Os soldadores com marca-passos devem consultar seus médicos antes de soldarem.
O EMF pode interferir em alguns marca-passos.
A exposicado a EMFs pode ter outros efeitos na saude que sdo desconhecidos.
Os soldadores devem usar os procedimentos a seguir para minimizar a exposi¢ao a
EMFs:
a) Passe os cabos do eletrodo e de trabalho juntos. Prenda-os com fita sempre
que possivel.
b) Nunca enrole o cabo do magarico ou de trabalho em seu corpo.
¢) Nao coloque seu corpo entre 0 magarico e os cabos de trabalho. Passe os
cabos pelo mesmo lado do seu corpo.
d) Conecte o cabo de trabalho a pega de trabalho o mais proximo possivel da
area que esta sendo soldada.
e) Mantenha a fonte de energia e os cabos o mais longe possivel do seu corpo.

w N

FUMACAS E GASES

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

Mantenha a cabeca distante deles. Nao respire fumacas e gases.

Sempre garanta ventilagdo adequada na area de trabalho por meios naturais ou

mecanicos. Nao solde, corte ou use goivadura em materiais como a¢o galvanizado,

aco inoxidavel, cobre, zinco, chumbo, berilio ou cadmio a menos que seja fornecida
ventilacdo mecanica positiva. Nao respire fumacga desses materiais.

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

4. Se vocé tiver irritagdo momentanea nos olhos, nariz ou garganta durante a operagéo,

isso pode ser uma indicagao de que a ventilacdo nao esta adequada. Pare de

trabalhar e tome as medidas necessarias para melhorar a ventilacdo na area de
trabalho. Nao continue a operar se o desconforto fisico continuar.

1.
2
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1 SEGURANCA

5. Consulte o Padrao Z49.1 ANSI/ASC para obter recomendacotes especificas de
ventilagcao.

6. AVISO: Esse produto, quando usado para soldagem ou corte, produz fumacas ou
gases que contém substancias quimicas conhecidas pelo Estado da Califérnia como
causadoras de defeitos de nascenga e, em alguns casos, cancer (Cédigo de Saude e
Segurancga da Califérnia §25249.5 e seguinte)

MANUSEIO DE CILINDROS

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

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

2. Use o gas adequado ao processo e use o regulador de redugao de pressao correto
projetado para operar a partir do cilindro de gas comprimido. Nao use adaptadores.
Mantenha as mangueiras e as conexdes em boas condigdes. Siga as instrugbes de
operagao do fabricante para montagem do regulador em um cilindro de gas
comprimido.

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

4. Quando nao estiverem em uso, mantenha as valvulas dos cilindros fechadas.
Coloque uma tampa de protecao da valvula se o regulador nao estiver conectado.
Prenda e mova os cilindros usando carrinhos manuais adequados.

~@f
P10

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

Desligue o motor ou sistemas de acionamento antes de instalar ou conectar uma

unidade.

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

4. Para prevenir a partida acidental do equipamento durante o servigo, desconecte a
cabo negativo (-) da bateria.

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

6. Reinstale os painéis ou tampas e feche as portas quando o servigo estiver concluido

e antes de dar a partida no motor.

D PECAS EM MOVIMENTO

Pegas em movimento, como ventiladores, rotores e
correias podem causar danos. Portanto:

N —
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1 SEGURANCA

AVISO!
A QUEDA DE EQUIPAMENTOS PODE CAUSAR FERIMENTOS

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

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

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

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

A AVISO!

MANUTENGAO DO EQUIPAMENTO

Equipamentos com manutenc¢ao incorreta ou inadequada podem causar
ferimentos ou morte. Portanto:

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

2. Antes de executar qualquer trabalho de manuteng¢ao dentro de uma fonte de
energia, desconecte a fonte de energia da alimentacéo elétrica de entrada.

3. Mantenha os cabos, fio de aterramento, conexdes, cabo de energia e
alimentacéo de energia em condigdes seguras de trabalho. Nao opere
nenhum equipamento em mas condigdes.

4. Na&o abuse de nenhum equipamento ou acessério. Mantenha o equipamento
longe de fontes de calor como fornalhas, condi¢gdes Umidas como pogas de
agua, oleo ou graxa, atmosferas corrosivas e condi¢des climaticas rigorosas.

5. Mantenha todos os dispositivos de seguranca e tampas dos gabinetes na
posicao correta e em boas condigdes.

6. Use o equipamento somente para a finalidade planejada. Nao modifique de
forma alguma.
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1 SEGURANCA

ATENGCAO!

INFORMAGCOES ADICIONAIS DE SEGURANGCA

Para obter mais informagodes sobre praticas de seguranga para equipamentos
de corte e soldagem a arco elétrico, pe¢a ao seu fornecedor uma cépia de

“Precaugoes e praticas de seguranca para arco, corte e goivadura”, Formulario
52-529.

As seguintes publica¢des sdo recomendadas:

1.3

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

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

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

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

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

OSHA 29 CFR 1910 - "Safety and health standards"

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

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

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

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

Responsabilidade do usuario

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

Todo o trabalho deve ser realizado por pessoal especializado, bem familiarizado com a
operagao do equipamento. A operagao incorreta do equipamento pode levar a situacbes
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:

O O O O O

sua operacao

local de paradas de emergéncia

sua fungao

precaugdes de segurancga pertinentes

soldagem e corte ou outra operagao aplicavel do equipamento

2. O operador deve garantir que:

o

o

nenhuma pessoa nao autorizada se posicione dentro da area de trabalho do

equipamento quando ele for iniciado

nenhuma pessoa esteja desprotegida quando o arco for ativado ou o trabalho

for iniciado com o equipamento

3. O local de trabalho deve:
o ser adequado para a finalidade
o estar livre de correntes de ar

0446 404 101
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1 SEGURANCA

4. Equipamento de protecéo pessoal:
o Use sempre o equipamento de protecédo pessoal recomendado, como 6culos de
seguranga, roupas a prova de chamas, luvas de seguranca
o Nao use itens soltos, como lencos, 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 A lubrificagdo e a manutencdo nao devem ser realizadas no equipamento
durante a operacgéao

Se equipado com arrefecedor ESAB

Use somente liquido de arrefecimento ESAB aprovado. O liquido de arrefecimento nao
aprovado pode danificar o equipamento e prejudicar a seguranga do produto. Em caso de tal
dano, todas as obrigacbes de garantia de cessao da ESAB se aplicam.

Numero do pedido do liquido de arrefecimento ESAB recomendado: 0465 720 002.

Para informagdes sobre pedidos, consulte o capitulo "ACESSORIOS" no manual de
instrucoes.

AVISO!

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

ﬁ . CHOQUE ELETRICO - pode matar

* Instale e aterre a unidade de acordo com o manual de instrucdes.

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

* Isole-se do trabalho e do piso.

» Certifique-se quanto a seguranca de sua posigao de trabalho

CAMPOS MAGNETICOS E ELETRICOS - podem ser perigosos a satde

% » Os soldadores com marca-passos devem consultar seus médicos antes
:3-'..| \ de soldarem. O EMF pode interferir em alguns marca-passos.
_ * A exposicdo a EMFs pode ter outros efeitos na saude que sao
desconhecidos.
* Os soldadores devem usar os procedimentos a seguir para minimizar a
exposicado 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 o0 macarico e os cabos de trabalho. Nunca enrole o
cabo do macarico ou de trabalho em seu corpo. Mantenha a fonte de
alimentacao da solda e os cabos 0 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 fumaca e os gases fora da sua zona de respiracao e da area geral.

0446 404 101 -9. © ESAB AB 2021



1 SEGURANCA

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

Day

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

RUIDO - ruido excessivo pode danificar a audigdao

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

PECAS MOVEIS - podem causar danos

+ 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 servigo 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
=" . Faiscas (respingos) podem causar incéndio. Certifique-se de que nao haja

materiais inflamaveis nas proximidades.
* N&o use em recipientes fechados.

SUPERFICIE QUENTE - as pecas podem queimar

l‘@
e B -

D),
M

&

* Nao toque nas pecas sem protecio para as maos.

* Respeite o periodo de resfriamento antes de trabalhar no equipamento.

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

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

PROTEJA OS OUTROS E A SI MESMO!

AVISO!
Nao use a fonte de alimentagao para descongelar tubos congelados.

ATENGAO!
Este produto destina-se exclusivamente a soldagem a arco.

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

1.4 Aviso da Proposta 65 da Califérnia

AVISO!

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

AVISO!

Este produto pode expor vocé a substancias quimicas, incluindo chumbo, que séo
conhecidas pelo Estado da Califérnia como causadoras de cancer, defeitos de
nascenga e outros danos no aparelho reprodutor. Lave as maos apds o0 uso.

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

2 INTRODUGAO

2.1 Visao geral

O Fabricator EM 400i e o Fabricator EM 500i séo fontes de alimentag&o de soldagem
destinadas a soldagem MIG/MAG, soldagem com arame com nucleo preenchido com po6
(FCAW-S) e soldagem com eletrodos revestidos (MMA). As fontes de alimentagao sao
projetadas para uso com as seguintes unidades de alimentacdo do arame:

+ Feed 364
« Fabricator Feed 364

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

2.2 Equipamento

A fonte de alimentagao é provida com:

+ Cabo de retorno de 5 metros com grampo de aterramento
+ Cabo de alimentacgéo de 4,5 metros
* manual de instrugdes
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3 DADOS TECNICOS

Fabricator EM 400i

Tensao de alimentagao

380-440 V +10%, 3~50/60 Hz

Corrente principal | ;5. 380V 400V 415V 440V
MIG/MAG 24 A 23 A 22A 21A
MMA 25A 24 A 23A 22A
Intervalo de ajuste (DC)

MIG/MAG 30A/12,0V-400A/34,0V

MMA 30A/21,2V-400A/36,0V

Carga permitida em MIG/MAG

Ciclo de trabalho de 60% 400 A/ 34,0V

Ciclo de trabalho de 100% 310 A/ 29,5V

Carga permitida em MMA

Ciclo de trabalho de 60% 400 A/ 36,0V

Ciclo de trabalho de 100% 310 A/ 32,4V

Fator de poténcia na corrente maxima 0,93

Alimentagao maxima de entrada no modo

0cCioso <50W

Eficiéncia na corrente maxima 87%

Tensao de circuito aberto 63,7V

Temperatura de operacgao -10 a +40°C

Temperatura de transporte -20 a +55°C

Dimensodes c x| x a

712 x 325 x 470 mm (28,1 x 12,8 x 18,5 pol.)

Peso 59 kg (130 Ib.)
Classe de isolamento A

Classe de protecao IP 23S
Classe de aplicagao

Fabricator EM 500i

Tensao de alimentagao

380-440 V +10%, 3~50/60 Hz

Corrente principal | 5y 380V 400V 415V 440 V
MIG/MAG 34 A 33A 31A 30A
MMA 35A 34 A 32A 30A
Intervalo de ajuste (DC)

MIG/MAG 30A/155V-500A/39,0V

MMA 30A/21,2V-500A/40,0V

Carga permitida em MIG/MAG

Ciclo de trabalho de 60% 500 A/39,0V

Ciclo de trabalho de 100% 390 A/33,5V

Carga permitida em MMA
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Fabricator EM 500i

Ciclo de trabalho de 60% 500 A/40,0V
Ciclo de trabalho de 100% 390 A/356V
Fator de poténcia na corrente maxima 0,93
Alimentagao maxima de entrada no modo

0Cioso <50W
Eficiéncia na corrente maxima 87%

Tensao de circuito aberto 73,3V
Temperatura de operacgao -10 a +40°C
Temperatura de transporte -20 a +55°C

Dimensodes c x| x a

712 x 325 x 470 mm (28,1 x 12,8 x 18,5 pol.)

Peso 62 kg (136,6 Ib.)
Classe de isolamento A

Classe de protecao IP 23S

Classe de aplicagao

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 protegao

O cddigo IP indica a classe de protecdo, ou seja, o grau de protecdo contra penetragéo por

objetos solidos ou agua.

Os equipamentos marcados com IP23S sao destinados ao uso interno e externo, mas nao
devem ser usados externamente na chuva, a menos que sejam protegidos.

Classe de aplicagao

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

risco elétrico.

0446 404 101
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4 INSTALAGAO

A instalacao deve ser realizada por um profissional.

ATENGAO!
Este produto destina-se ao uso industrial. Em um ambiente doméstico este produto

pode causar interferéncia de radio. E responsabilidade do usuario tomar as
precaug¢des adequadas.

4.1 Localizacao

Posicione a fonte de alimentacio de tal forma que suas entradas e saidas de ar de
resfriamento ndo sejam obstruidas.
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4.2 Instrucoes de elevacao

A AVISO!

Prenda o equipamento,
principalmente em caso de piso
irregular ou inclinado.

0446 404 101

Max 80.3 kg/177 Ibs
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4 INSTALAGCAO

4.3

NOTA:

Este equipamento ndo esta em conformidade com a norma IEC 61000-3-12. Se ele
estiver conectado a um sistema publico de baixa tensao, é responsabilidade do
instalador ou do usuario do equipamento garantir, mediante consulta com a rede de
distribuicdo, se necessario, se o equipamento pode ser conectado.

Alimentacao da rede

Certifique-se de que a fonte de alimentagao de solda esteja conectada a tensao de
alimentacéao correta e que esteja protegida pela poténcia correta do fusivel. Uma conexao
de aterramento protetora deve ser feita, de acordo com as normas.

A fonte de alimentacao se ajustara automaticamente a tensao de entrada fornecida.

Tamanhos de MCB recomendados e area de cabo minima

Fabricator EM 400i

Tensao de
alimentacga
o

380 V 3~ 50/60 Hz

400 V 3~ 50/60 Hz

415V 3~ 50/60 Hz

440 V 3~ 50/60 Hz

Area do
cabo de
alimentaca
o

4 x 6 mm?

4 x 6 mm?

4 x 6 mm?

4 x 6 mm?

Classificag
ao da
corrente
maxima

|

max.

28 A

27 A

25A

21A

et

MIG/MAG

20A

19 A

18 A

17 A

MMA

21A

20A

19 A

18 A

Disjuntor de
entrada-
MCB (caixa
de
distribuicao)

Tipo C e 40 A ou superior

Fabricator EM 500i

Tensao de
alimentaca
o

380 V 3~ 50/60 Hz

400 V 3~ 50/60 Hz

415V 3~ 50/60 Hz

440V 3~ 50/60 Hz

Area do
cabo de
alimentaca
o

4 x 6 mm?

4 x 6 mm?

4 x 6 mm?

4 x 6 mm?

Classificag
ao da
corrente
maxima

I

max.

38 A

36 A

35A

31A

0446 404 101
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4 INSTALAGCAO

leff

MIG/MAG

28 A

27T A

26 A

24 A

MMA

29A

28 A

26 A

24 A

Disjuntor de
entrada-
MCB (caixa
de
distribuicao)

Tipo C e 63A ou superior

NOTA:

As areas do cabo da rede e os tamanhos de fusiveis mostrados acima estdo de
acordo com as normas suecas. Para outras regides, os cabos de alimentagdo devem

ser adequados para atender as regulamentacgdes locais e nacionais.

Alimentacgao por geradores de energia

A fonte de alimentagao pode ser suprida por tipos diferentes de geradores. Porém, alguns
geradores podem nao fornecer energia suficiente para que a fonte de alimentagao de
soldagem funcione corretamente. Geradores com Regulador de Voltagem Automético (AVR)
ou com tipo de regulador equivalente ou superior, com energia classificada 240 kW, sao

recomendadas.

Instrugdes de conexao

A AVISO!

A alimentacado da rede deve ser desconectada durante a instalacéo.

A AVISO!

Aguarde até que os capacitores do barramento CC sejam descarregados. O tempo
de descarga do capacitor do barramento CC é de pelo menos 2 minutos!

Se o cabo de alimentagao precisar ser trocado, a conexao de aterramento na placa inferior e
dos ferrites deve ser instalada de maneira correta. Consulte a imagem abaixo para ver a

ordem de instalacao dos ferrites, das arruelas, das porcas e dos parafusos.

0446 404 101
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5 OPERACAO

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

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

AVISO!

Choque elétrico! Nao toque na pecga de trabalho nem na ponta do magarico durante a
operacgao!

5.1 Dispositivos de conexoes e controle

2
1. Conexao (+): MIG/MAG: Cabo de 6. Fusivel para o fornecimento de entrada
soldagem, MMA: Arame de solda ou do aquecedor a gas
cabo de retorno
2. 2 Conexao (-): MIG/MAG: Cabo de 7. Interruptor da fonte de alimentagao da
retorno, MMA: Cabo de retorno ou rede, LIGAR/DESLIGAR

arame de solda

3. 3 LED indicador, Superaquecimento 8. Entrada do cabo de alimentagéao

4. Conexao da unidade de alimentagao 9. Soquete da fonte de alimentagao 110V
do arame CA do aquecedor a gas

5. Disjuntor 10A (motor do alimentador de  10. Conector de comunicacdo CAN (uso de

fiacao) fabrica)

A figura a seguir mostra o painel de controle dianteiro e os botdes no painel de controle do
soldador.
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9
2 3
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NUm |Nome Fungéao
ero
S.
1 |Corrente de arco |Ajusta a corrente de preenchimento de cratera/arco final no

final/corrente de
preenchimento de
cratera

modo de repeticao 4T e 4T

2 |Tenséo de arco Ajusta a tenséo de preenchimento de cratera/arco final no modo
final/tensao de de repeticdo 4T e 4T
preenchimento de
cratera

3 |Forga do arco A forga do arco é importante para determinar como a corrente
muda em resposta a uma mudanga no comprimento do arco. Um
valor menor oferece um arco mais estavel com menos respingos.
Isso se aplica somente a soldagem MMA.

4  |Indutancia Define a dindmica do arco. Uma menor indutancia resultara num
arco mais firme, ja uma indutancia maior resultara num arco mais
macio.

5 |Diametro do Seleciona o didmetro do fio de soldagem. Aplicavel somente para

arame soldagem MIG

6 |Processo de Seleciona o processo de soldagem

soldagem / tipo de
fio e gas

* Fio sdlido-CO2, (MIG/MAG)

* Gas de mistura sdlida, (MIG/MAG)
* Fio nucleado (MIG/MAG)

+ Soldagem MMA

Se o0 modo MMA for selecionado, pressione e segure por 2
segundos. Para sair do modo MMA novamente, pressione e
segure por 2 segundos.

0446 404 101
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Num |Nome Funcgao
ero
S.
7 |Controle de Seleciona o modo de controle de soldagem.
soldagem
8 |Deteccdo de gas |Detecta o fluxo de gas.
9 |Botao de ajuste de|Ajusta manualmente

valor

a corrente para o processo MMA

a tensédo do arco final, a corrente do arco final, a indutancia
para o processo MIG/MAG e

a corrente e a tensao dentro das faixas especificadas.

Recurso do menu interno

1.

Pressione os botdes de corrente do arco e tensao do arco ao mesmo tempo por 3

segundos para entrar no menu interno e pressione os botdes de corrente do arco e
tensdo do arco ao mesmo tempo para sair das configuragdes do menu interno.

2. Nas configuragdes do menu interno, use o botdo no painel para alternar entre as
opgdes de menu no mesmo nivel e ajustar os valores de parametro.

3. Nas configuragdes do menu interno, o botdo de indutancia no painel € usado como o
botao de confirmacao de selecao de parametro.

4. Ao definir cada parametro no menu interno, quando o visor digital mostrar
"DESLIGADQO", o paradmetro atual sera o parametro padrao da fonte de alimentacao
de soldagem e, quando o visor digital mostrar outros valores, sera o parametro de
configuracao do usuario.

Caédigo Descrigao Padrao| Faixa Explicagdao do menu interno

FO1 |Restaurar
configuragdes de
fabrica

FO02 |Velocidade de Velocid
alimentacéao do ade
fio determinada
Velocidade baixa A velocidade de alimentacgao do fio antes
de alimentacéao do arco de soldagem inflamar ou antes

F10 |do fio Dig‘éG 1,4-18 que o fio de preenchimento entre em
(Partida lenta) contato com a pecga
m/min

F11 |Tempo de DESLIG|0-25s Tempo de aplicacao do gas antes da
pré-gas ADO partida do arco

F14 |Tempo de DESLIG|0-25s Tempo de aplicagdo do gas apdés o término
pos-gas ADO do arco

F20 |Tensao de DESLIG|12-45V |A tenséo no final da soldagem, para
retorno de ADO derreter uma parte do fio na ponta para
queima da CC evitar que o fio cole na peca

F21 |Tempo de DESLIG|0-1,00 s |Tempo para a tensao de retorno de queima
retorno de ADO da CC. Um tempo maior levara ao
queima da CC derretimento da ponta de contato

0446 404 101
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5 OPERACAO

Cédigo Descrigcao Padrao| Faixa Explicagdao do menu interno
F22 |Tempo de corte |DESLIG|0-1,00s |A fungao existe para evitar pequenas
da DC ADO esferas 6bvias na extremidade do fio apds
a soldagem e melhorar a taxa de sucesso
do arco a partir da préxima vez. Esse
parametro € usado em conjunto com a
tensdo e o tempo de retorno de queima.
F25 |Tensao de DESLIG|12 -45V |Maior corrente de partida do arco e tensao
partida do arco ADO de partida do arco para melhorar o efeito
F26 |Corrente de DESLIG 30 - 500 A |de fusdo de partida do arco.
partida do arco ADO
F27 |Tempo de partida DESLIG|0 - 10,0 s |A duragéo da corrente de partida do arco e
do arco ADO da tenséao de partida do arco.
F50 |Corrente de DESLIG|30 - 500 A |Corrente no momento em que o eletrodo
ativacdo do arco | ADO entra em contato com o metal base
F51 |Corrente de DESLIG|0 - 100 A |Corrente de partida do arco
partida a quente | ADO
FBO |Consulta de 010 - 104
versao de 110 - 102
software e - Para fins de servico
hardware da 210-103
placa 300 - 201
FB1 |Consulta de Erro - Para fins de servico
registro de falha
FB2 |Consulta de C50 - Para fins de servico
modelo de
maquina
5.1.1 Modo de controle de soldagem

1
1

0446 404 101

2 tempos

Com os 2 tempos, o pré-fluxo de gas sera iniciado quando o interruptor de

acionamento do macarico de solda for pressionado. O processo de soldagem
entdo se inicia. Soltar o gatilho interrompe a soldagem inteiramente e inicia o
pos fluxo de gas.

4 tempos

Com 4 tempos, o pré-fluxo de gas € iniciado quando o interruptor de
acionamento do macarico de solda é pressionado, e a alimentacdo do arame é
iniciada quando ele é liberado. O processo de soldagem continua até que o
interruptor seja pressionado novamente e, entdo, o arco final é gerado usando a
tensdo e a corrente do arco final. Soltar o interruptor do gatilho interrompe a
soldagem e inicia o pds-fluxo de gas.

-23-
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1)

Repeticao em 4 tempos

Quando o interruptor do gatilho do magarico é pressionado, o fluxo de gas é

iniciado e um arco é gerado. Quando o interruptor do gatilho é liberado, a
geracéo do arco € bloqueada. Quando o interruptor do gatilho é pressionado
novamente, o arco final € gerado usando a tensdo e a corrente do arco final.
Quando o interruptor é liberado novamente, a soldagem é interrompida. Quando
o interruptor de gatilho é pressionado novamente dentro de dois segundos sem
soltar, a soldagem com o arco final repetido é iniciada. Quando o interruptor é
liberado, o arco final repetido é interrompido. Se o interruptor nao for
pressionado novamente dentro de 2 segundos, a soldagem com arco final
repetido é interrompida.

Modo de 2 tempos (soldagem sem arco final)

0446 404 101
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5 OPERACAO

Modo de 4 tempos (soldagem com arco final)

ON ON

Welding
torch OFF OFF OFF
switch

Gas o
sending Open circuit voltage

Welding
voltage

Wire
inching
speed

Welding
current

P
[ I e it Lga e »

Sle)n? gas Starting Weld E’;‘:'C"g Deslzry'nzqngas
efore arc i
welding Wire sticking

prevention

Modo de repeticao em 4 tempos (soldagem com arco final repetido)

ON ON ON
Welding
torch OFF OFF OFF OFF
switch —
seGnZ;g —_— Open circuit voltage Open circuit voltage
ﬁ e _ et
Welding
voltage
Wire
inching
speed
Welding
current
N > >
Sendgas  Starting Weld Ending Delayed gas Send gas Ending  Wire sticking Delayed gas
before arc arc sending before welding arc prevention sending
welding Wire sticking
prevention
5.2 Conexao de arame de solda e cabo de retorno

A fonte de alimentag¢ao tem duas saidas, um terminal positivo (+) e um negativo (-), para
conectar arames de solda e cabos de retorno.

Conecte o cabo de retorno ao terminal negativo da fonte de alimentagdo. Segure a presilha
de contato do cabo de retorno na peca de trabalho e garanta que haja um bom contato entre
a pecga de trabalho e a saida para o cabo de retorno na fonte de alimentacgao.
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Valores de corrente de soldagem maxima recomendados para o cabo de
soldagem/retorno (cobre) a uma temperatura ambiente de +25°C e ciclo normal de 10
minutos

Tamanho do Ciclo de trabalho Queda de

cabo mm? 100% 60% 35% tensao/10m
50 285 A 320 A 370 A 0.352V /100 A
70 355 A 400 A 480 A 0.254V /100 A
95 430 A 500 A 600 A 0.189V/100A

Valores de corrente de soldagem maxima recomendados para o cabo de
soldagem/retorno (cobre) a uma temperatura ambiente de +40°C e ciclo normal de 10
minutos

Tamanho do Ciclo de trabalho Queda de
cabo mm? 100% 60% 35%, tensio/10m
50 250 A 280 A 320 A 0.352V /100 A
70 310 A 350 A 420 A 0.254V/100A
95 375 A 440 A 530 A 0.189V/100A
5.3 Simbolos e fungoes
ON Interruptor da fonte de Superaquecimento (3)
alimentacdo da rede I
|
OFF

Terra de protecéo Posicionamento do olhal de
icamento

Forga do arco F Indutancia
N Detecgao de gas ?I:I Soldagem MMA
;/i

) Corrente de arco Tensao de arco final/tensao de
I final/corrente de VvV preenchimento de cratera
:_ preenchimento de cratera 1

N/

54 Protecao térmica

A fonte de alimentacao de solda tem uma protecao contra superaquecimento, que opera se
a temperatura fica muito alta. Quando isso ocorre, a corrente de soldagem € interrompida e
uma lampada indicadora de superaquecimento € acesa. A proteg¢ao contra
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5 OPERACAO

superaquecimento é redefinida automaticamente quando a temperatura cair, dentro da
temperatura de operagao normal.

5.5 Controle do ventilador

O ventilador funcionara durante a inicializacdo da maquina e continuara a funcionar somente
por 10 minutos se ndo houver operagao.

No Fabricator EM 400i, quando a corrente de soldagem ¢ inferior a 200A, o ventilador
funcionara em baixa velocidade; se a corrente de soldagem ficar acima de 200A, o
ventilador funcionara em alta velocidade.

No Fabricator EM 500i, quando a corrente de soldagem ¢ inferior a 300A, o ventilador
funcionara em baixa velocidade; se a corrente de soldagem ficar acima de 300A, o
ventilador funcionara em alta velocidade.

Depois que a soldagem for interrompida, o ventilador continuara funcionando por 10 minutos
e a fonte de alimentacdo passara para o modo ocioso (modo de economia de energia).
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6 MANUTENGAO

AVISO!

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

n ATENCAO!
Somente pessoas com conhecimentos elétricos adequados (pessoal autorizado)
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 ou pessoal nao autorizados invalidara a
garantia.

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

NOTA:
Execute a manutengao mais frequentemente durante condi¢des 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

Programagéo de manutengao durante condigdes normais. Verifique o equipamento antes de
cada uso.

Intervalo Area para manter

A cada 3 meses %

Limpe ou substitua |Limpe os terminais de | Verifique ou substitua

rotulos ilegiveis. solda. os cabos de solda.
A cada 6 meses )

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

6.2 Fonte de alimentacgao

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

0446 404 101 -28 - © ESAB AB 2021




6 MANUTENGCAO

* processo de soldagem
* o tempo de arco
* 0 ambiente de trabalho

ATENGCAO!
O procedimento de limpeza deve ser feito em um espaco de trabalho devidamente
preparado.

Procedimento de limpeza

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

AVISO!

Aguarde pelo menos 4 minutos para que os capacitores descarreguem antes
de continuar.

Remova os painéis laterais da fonte de alimentacao.
Remova o painel superior da fonte de alimentacao.
Remova a cobertura plastica entre o dissipador térmico e o ventilador (b).
Limpe a fonte de alimentagdo com ar comprimido a seco (4 bar), como segue:
o a parte traseira superior.
o Do painel traseiro através do dissipador térmico secundario.
o Indutor, transformador e sensor de corrente.
o Componentes de alimentacao laterais, a partir da parte posterior atras do
PCB15AP1.
o PCBs nos dois lados.
Nao deixe acumular sujeira em nenhuma parte da fonte de alimentagao.
Instale a cobertura plastica entre o dissipador térmico e o ventilador (b) e veja se esta
corretamente instalada sobre o dissipador.
8. Depois de concluir a limpeza da fonte de alimentagao, reconecte os painéis da fonte
de alimentagao na ordem inversa.

akowd

N o

0446 404 101 -29 - © ESAB AB 2021



7 SOLUGAO DE PROBLEMAS

7

SOLUGAO DE PROBLEMAS

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

Cédigos de erro do soldador e solugoes

Mostra as telas

°A

1)
()

oV

o

A tabela a seguir descreve o cédigo de erro do soldador, assim como as causas e solugdes

excessiva do
terminal de saida

cabo de soldagem
nao estao
conectados
corretamente. A
area transversal de
cobre do cabo de
alimentacao de
saida é muito
pequena. O cabo
de saida OKC néo
atende aos
requisitos de
especificagado. O
ventilador nao
funciona ou fica
lento.

Cédig| Conteudo exibido
o de Visor Visor Avaria Causa Solugao
erro | esquerdo | direito
FOO |FOO Nenhum |Teste automatico
ao ligar
E1 E1 Nenhum |Falha no magarico |Quando o Desligue o
de soldagem equipamento é interruptor.
ligado, o interruptor | Substitua o
do gatilho do macarico de
magarico de soldagem.
soldagem também
é ligado. o
interruptor pode
estar com defeito.
E2 E2 Nenhum |Temperatura O terminal OKC e o |Verifique se o

terminal OKC e o
cabo de soldagem
estdo conectados
corretamente. Use
cabos com as
areas transversais
corretas. Selecione
o cabo OKC
adequado.
Verifique se as pas
do ventilador nao
estdo presas com
objetos externos.
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7 SOLUGAO DE PROBLEMAS

Cédig| Conteudo exibido

ode Visor Visor Avaria Causa Solugao

erro | esquerdo | direito

E3 E3 Nenhum |Alimentagao de O cabo de Verifique se os
entrada anormal alimentacdo de cabos de entrada

entrada ndo esta  |estdo conectados
conectado corretamente.
corretamente. Verifique se todas
Ocorre a as trés fases de
sobretensdo da entrada estéo
alimentacédo de presentes.
entrada. Ocorre a

baixa tensdo da

alimentacdo de

entrada. Ocorre o

desequilibrio na

fase de

alimentacdo de

entrada. A

frequéncia da

alimentacdo de

entrada excede a

faixa.

E4 E4 Nenhum |IGBT ou diodo O ciclo de trabalho |Certifique-se de
acima da classificado foi que o usuario nao
temperatura excedido. O respiro |exceda a faixa do

de ardo ciclo de trabalho
alojamento esta classificado.
bloqueado. O Verifique se o
ventilador nao respiro de ar nao
funciona ou fica esta bloqueado.
lento. Verifique se as pas
do ventilador ndo
estdo presas com
objetos externos.

E5 ES 1/8 Erro no botao O botdo ndo esta |Verifique o botdo e

funcionando. O certifique-se de
botdo ndo desarma |que ele nao fique
apos ser preso
pressionado.

E6 E6 Nenhum |Sobrecorrente da |A saida esta em Verifique se a
saida curto-circuito ou a |saida ndo esta em

corrente esta muito |curto-circuito.
alta.

0446 404 101
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7 SOLUGAO DE PROBLEMAS

Cédig| Conteudo exibido
o de Visor Visor Avaria Causa Solugao
erro | esquerdo | direito
E7 E7 Nenhum |Falha na O cabo de Verifique se os
alimentacdo de alimentacdo de cabos de entrada
entrada entrada ndo esta  |estdo conectados
conectado corretamente.
corretamente. Verifique se a
Ocorre perda de alimentagéo de
fase de entrada esta
alimentacdo de normal.
entrada ou
desequilibrio de
fase.
E8 E8 Nenhum |Sobretensao de A tensao de Verifique se a
saida entrada esta muito |tensao de entrada
alta. Os cabos de |esta normal.
saida nao estao Verifique se os
conectados cabos de saida
corretamente. estao conectados
corretamente.
E9 E9 Nenhum |Sobrecorrente do |A saida esta em Verifique se a
lado principal curto-circuito. saida ndo esta em
curto-circuito.
E10 |E10 Nenhum |Sobretensao do A tensao de Verifique se a
lado primario entrada esta muito |tensao de entrada
alta. esta normal.
E11 |ENM Nenhum |Desconexao do O conector Hall Consulte a nota
conector Hall atual |atual esta abaixo da tabela*®
desconectado.
E12 E12 Nenhum |PCB n&o registrado |O PCB ndo esta | Consulte a nota
certificado. abaixo da tabela*®
NOTA:

Entre em contato com a equipe de servigo autorizada ESAB.

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

autorizado.
Tipo de falha Acao corretiva
Nao ha arco. » Verifique se a fonte de alimentacéo da rede esta

ligada.

* \Verifique se os cabos de rede, soldagem e retorno

estdo corretamente conectados.
» \Verifique se o valor de corrente correto esta definido.
» \Verifique os fusiveis da fonte de alimentagéo da rede.

A corrente de soldagem é
interrompida durante a
soldagem.

» \Verifique se a protecao térmica foi ativada (indicado
pelo LED laranja na parte frontal).

0446 404 101
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7 SOLUGAO DE PROBLEMAS

Tipo de falha

Acao corretiva

A protecéao térmica ¢ ativada
frequentemente

Assegure-se de nao estar ultrapassando os dados
definidos para a fonte de alimentacao (ou seja, que a
unidade néo esteja sendo sobrecarregada).

Verifique se a temperatura ambiente nao esta acima
da temperatura ambiente determinada para o ciclo de
trabalho classificado de 40°C/104°F.

Mau desempenho da soldagem

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

Verifique se o valor de corrente correto esta definido.
Verifique se os arames de solda corretos estao sendo
usados.

Verifique os fusiveis da fonte de alimentagao da rede.

0446 404 101
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8 PEDIDOS DE PECAS SOBRESSALENTES

8 PEDIDOS DE PECAS SOBRESSALENTES

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

ESAB.

O Fabricator EM 400i / Fabricator EM 500i foi projetado e testado de acordo com a norma
internacional GB/T 15579.1 & IEC 60974-1. Na conclus&o do servigco ou reparo, &
responsabilidade da pessoa que esta realizando o trabalho garantir que o produto ainda
esteja em conformidade com os requisitos das normas acima.

Pecas sobressalentes e pecas de desgaste podem ser solicitadas por meio de seu
revendedor ESAB mais préximo, consulte esab.com. Ao solicitar, indique tipo de produto,
numero 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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DIAGRAMA DE BLOCOS
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NUMEROS DOS PEDIDOS

NUMEROS DOS PEDIDOS

Ordering number Denomination Type Notes
0700 020 001 Power source Fabricator EM 400i CCC
0700 020 002 Power source Fabricator EM 500i CCC
0446 575 001 Spare parts list

0446 404 * Instruction manual

Os trés ultimos digitos no numero do documento do manual mostram a versdo do manual.
Portanto, eles sao substituidos por * aqui. Certifique-se de usar um manual com um numero
de série ou versao de software correspondente ao produto. Consulte a primeira pagina do

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

0700 020 003

Feed 364

0700 020 004

Fabricator Feed 364

0349 490 624 5m 70mm2 inter connection cable

0349 490 608 10m 70mm2 inter connection cable
0349 490 607 15m 70mm2 inter connection cable
0349 490 606 25m 70mm2 inter connection cable

0349 305 138

5m 50mm2 inter connection cable

0349 305 357

10m 50mm2 inter connection cable

0349 305 355

15m 50mm2 inter connection cable

0349 305 356 25m 50mm2 inter connection cable
0465 416 880 Wheel Kit
0349 313 450 Trolley, compatible with Fabricator Feed

364

0446 404 101
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ESAB -

A WORLD OF PRODUCTS
AND SOLUTIONS.

For contact information visit esab.com
ESAB AB, Lindholmsallén 9, Box 8004, 402 77 Gothenburg, Sweden, Phone +46 (0) 31 50 90 00

http://manuals.esab.com
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