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MIG (GMAW) e arames tubulares (FCAW)

Manual de Instrucoes
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INSTRUCOES GERAIS

m Estas instrugdes referem-se a todos os equipamentos produzidos por ESAB S.A. respeitando-se as
caracteristicas individuais de cada modelo.

® Seguir rigorosamente as instru¢des contidas no presente Manual e respeitar os requisitos e demais
aspectos do processo de soldagem a ser utilizado.

m N&o instalar, operar ou fazer reparos neste equipamento sem antes ler e entender este Manual.

= Antes da instalagao, ler os Manuais de instrugcdes dos acessorios e outras partes (reguladores de gas,
pistolas ou tochas de soldar, horimetros, controles, medidores, relés auxiliares, etc) que serao
agregados ao equipamento e certificar-se de sua compatibilidade.

m Certificar-se de que todo o material necessario para a realizacdo da soldagem foi corretamente
especificado e esta devidamente instalado de forma a atender a todas as especificacdes da aplicagéo
prevista.

= Quando usados, verificar que:

% os equipamentos auxiliares (tochas, cabos, acessdrios, porta-eletrodos,
mangueiras, etc.) estejam corretamente e firmemente conectados. Consultar
0s respectivos manuais.

% 0 gas de protecao é apropriado ao processo e a aplicacao.

= Em caso de duvidas ou havendo necessidade de informacdes ou esclarecimentos a respeito, deste ou
de outros produtos ESAB, consultar o Departamento de Servigcos Técnicos ou um Servigo Autorizado
ESAB.

m ESAB S.A. ndo podera ser responsabilizada por qualquer acidente, dano ou parada de produgéo
causados pela ndo observancia das instrugcdes contidas neste Manual ou por nao terem sido obedecidas
as normas adequadas de seguranca industrial.

= Acidentes, danos ou paradas de producéo causados por instalacdo, operacao ou reparacao deste ou
outro produto ESAB efetuada por pessoa (s) ndo qualificada (s) para tais servicos sao da inteira
responsabilidade do Proprietario ou Usuério do equipamento.

= O uso de pecas nao originais e/ou nao aprovadas por ESAB S.A. na reparacao deste ou de outros
produtos ESAB é da inteira responsabilidade do proprietario ou usuario e implica na perda total da
garantia dada.

® Ainda, a garantia de fabrica dos produtos ESAB sera automaticamente anulada caso seja violada
qualquer uma das instrugdes e recomendagdes contidas no certificado de garantia e/ou neste Manual.

a ) N
ATENCAO!

% Este equipamento ESAB foi projetado e fabricado de acordo com normas nacionais e
internacionais que estabelecem critérios de operacao e de seguranca; conseqiientemente,
as instrucoes contidas no presente manual e em particular aquelas relativas a instalacao, a
operacao e a manutencao devem ser rigorosamente seguidas de forma a nao prejudicar o
seu desempenho e a ndo comprometer a garantia dada.

% Os materiais utilizados para embalagem e as pecas descartadas no reparo do
equipamento devem ser encaminhados para reciclagem em empresas especializadas de
acordo com o tipo de material.

\ %
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1) SEGURANCA

Este manual € destinado a orientar pessoas experimentadas sobre instalagéo, operagao e manutengéo do
alimentador de arame AristoFeed 30-4W MA. NAO se deve permitir que pessoas nao habilitadas instalem,
operem ou reparem estes equipamentos.

E necessario ler com cuidado e entender todas as informacdes aqui apresentadas.

Lembrar-se de que:

Choques elétricos podem matar]

Fumos e gases de soldagem podem prejudicar a saL]de]

Arcos elétricos queimam a pele e ferem a vista j

Ruidos em niveis excessivos prejudicam a audicdo j

Fagulhas, particulas metdlicas e pontas de arame podem ferir os olhosj

= Como qualquer maquina ou equipamento elétrico, deve estar desligado da sua rede de alimentagao
elétrica antes de ser executada qualquer manutencéo preventiva ou corretiva.

® Para executar medicdes internas ou intervengdes que requeiram que o equipamento esteja energizado,
assegurar-se de que:

% o equipamento esteja corretamente aterrado;
% olocal ndo se encontre molhado;
% todas as conexdes elétricas, internas e externas, estejam corretamente apertadas.
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2) DESCRICAO

2.1) Generalidades

O AristoFeed 30-4W MAG é um alimentador de arame MIG/MAG projetado para ser utilizado em conjunto
com a fonte Aristopower 460. O controle MA6 instalado no painel permite a programacao de todas as
funcoes.

Os parametros de soldagem sao programados no alimentador de arame, Facil de programar para MIG,
MIG Pulsado, Eletrodo revestido, TIG ou goivagem. Possui parédmetros sinérgicos ja programados que
selecionam os pardmetros de soldagem automaticamente. O acesso as funcdes é feito por chaves
pushbutton. Chaves de pressao no painel permitem acesso direto a fungdes como hotstart, enchimento de
cratera, acionamento do gatilho 2 ou 4 toques, didmetro do arame, purga do gas, etc. Permite a
visualizacdo em tempo real da tensao, corrente e velocidade do arame. Permite pré selecionar a
induténcia, tempo de pré e pos fluxo do gas de protecdo, unidade de medida em polegada ou métrica,
selecdo automatica da programacéo, Arc Force, Burnback, etc.

Foi desenvolvido para soldagem semi-automatica pelo processo MIG/MAG em servigos de produgéo
média e pesada. E previsto para receber bobinas com 300mm de diametro (padrao internacional spool 25).

TELA

SELETOR DE TENSAO

SELETOR DE VELOCIDADE
DO ARAME E CORRENTE

MENU CHAVES SELETORAS
DAS FUNCOES
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O conjunto Aristopower é composto da seguinte forma:
Conjunto de cabos Pistolas de solda:
de conexao: PMC 150
AristoPower 460 1,7 metros Aristofeed 30-4W PMC 250
16 metros PMC 400
25 metros PMC 400AL
35 metros PMC 500
Ver ref. Pag. 40 PLUS 500RW
Ver ref. Pag. 40

3) FATOR DE TRABALHO

Chama-se fator de trabalho a razéo entre o tempo durante o qual uma maquina de soldar pode fornecer
uma determinada corrente maxima de soldagem (tempo de carga) e um tempo de referéncia; conforme
normas internacionais, o tempo de referéncia é igual a 10 minutos.

O fator de trabalho nominal de 60%, significa que a maquina pode fornecer a sua corrente de soldagem
nominal (carga) durante 6 minutos, seguido um periodo de descanso (a maquina nao fornece corrente de
soldagem) de 4 minutos sem que a temperatura dos seus componentes internos ultrapasse os limites
previstos por projeto.
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4) CARACTERISTICASTECNICAS

Tensao de alimentacao (VAC) 42
Velocidade de avango do arame (m/min) 8-25
Diametro do arame (mm):
Aco solido 0,6-1,6
Tubulares 1,0-1,6
Aluminio ligado 1,2-1,6
Conexao da tocha Euro-conector
Dimensoes (L x C x A) (mm) 265 x 560 x 350
Peso sem arame (kg) 13
5) CONTROLES

5.1) Painel frontal

1) Painelde controle - para programagéo do AristoFeed 30-4W.

TELA

SELETOR DE TENSAO

SELETOR DE VELOCIDADE
DO ARAME E CORRENTE

MENU

CHAVES SELETORAS
DAS FUNCOES

2) Conector para controle remoto - para conexao do controle remoto. Quando o controle remoto esta
conectado todas as funcdes sao programadas através deste ficando o painel desativado.

3) Conector de saida de agua de resfriamento para a pistola refrigerada (AZUL).

4) Conector de retorno da agua de resfriamento da pistola refrigerada (VERMELHO).

5) Euro-conector- para conexao da pistola de solda.
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5.2) Painel traseiro
6) Conectorde corrente - para conexao do cabo de energia da fonte.

7) Conector do cabo de controle - para conexao do cabo de controle AristooFeed 30-4W/fonte Aristopower
460.

8) Conector de entrada de agua de resfriamento para o refrigerador WC 8 (VERMELHO).
9) Conectorde retorno da agua de resfriamento para o refrigerador WC 8 (AZUL).
10) Conector para o gas de protecao - para conexao da mangueira do gas de protecao.
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5.3) Console lateral
MECANISMO DE AVANCO DE ARAME
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As roldanas de tracao, pressao e as guias devem ser instaladas de acordo com o tipo e didmetro do arame.
Atabela 5.1 indica as referéncias destes itens de acordo com o tipo e didmetro do arame.

Para utilizacdo de arames acima de 1,6 mm utilizar roldanas e guias do mecanismo da Tabela 5.3 € 5.4
utilizando roldanas lisas na parte superior.

TABELA 5.1

Diametro Tipo 1 Roldana | 2 Guia de 3 Guia 4 Guia Tipo de Identificacao
entrada central de saida sulco
0.6/0.8 Fe, Ss,C 0707810 0707157 0707821 0707605 Vv 0.6 S2&0.8 82
0.8/09-1.0 Fe, Ss,C 0707811 0707157 0707821 0707605 Vv 0.8S2&1.0S52
09-1.0/1.2 Fe, Ss,C 0707812 0707157 0707821 0707605 \% 1.0S2&1.282
14/1.6 Fe, Ss,C 0707813 0707157 0707821 0707605 \ 1.482&1.6S2
09-1.0/1.2 C 0707814 0707157 0707821 0707605 V-K 1.0R2& 1.2 R2
12/1.4 C 0707815 0707157 0707821 0707605 V-K 1.2R2 & 1.4 R2
1.6 C 0707816 0707157 0707821 0707605 V-K 1.6 R2
0.8/09-1.0 AL 0707817 0707157 0707158 0707896 U 0.8 A2 & 1.0 A2
12/1.6 AL 0707818 0707157 0707158 0707896 U 1.2A2 & 1.6 A2

C = Cored wire
K = Recartilhado

TABELA 5.2

Descricao Referéncia

Kit Roldanas e Guias de para aluminio 0,8/1,0 0401240

Kit Roldanas e Guias de para aluminio 1,2/1,6 0401241

Tipo de Arame Diametro (mm) Referéncia
Roldanas de pressao lisa - 0900467
Ligas de aluminio 2,40 0900121
Tubular 2,40 0901204
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TABELA 5.4

Diametro do arame (mm) 1,60 — 2,40
Guia de entrada 0901094
Guia central para Fe, Ss, C 0900896
Guia central para aluminio 0905439
Guia de saida para Fe, Ss, C 0905438
Guia de saida para aluminio 0905437

6) INSTALACAO

6.1) Recebimento

Ao receber um AristoFeed 30-4W, retirar todo o material de embalagem em volta da unidade e verificar a
existéncia de eventuais danos que possam ter ocorrido durante o transporte. Quaisquer reclamacoes
relativas a danificacdo em transito devem ser dirigidas a empresa transportadora.

Remover cuidadosamente todo material que possa obstruir a passagem do ar de refrigeracao.

N.B.: Caso o alimentador nao seja instalado de imediato, conserva-lo na sua
embalagem original ou armazena-lo emlocal seco e ventilado.

6.2) Local de trabalho

Varios fatores devem ser considerados ao se determinar o local de trabalho de uma maquina de soldar, de
maneira a proporcionar uma operacao segura e eficiente. Uma ventilacdo adequada é necessaria para a
refrigeracao do equipamento e a seguranga do operador e a area deve ser mantida limpa.

Ainstalacao de qualquer dispositivo de filtragem do ar ambiente restringe o volume de ar disponivel para a
refrigeracdo da maquina e leva a um sobreaquecimento dos seus componentes internos. A instalacao de
qualquer dispositivo de filtragem n&o autorizado pelo Fornecedor anula a garantia dada ao equipamento.

N.B.: NAO USAR O NEUTRO DA REDE PARA O ATERRAMENTO.

Todas as conexoes elétricas devem ser completamente apertadas de forma a
nao haver risco de faiscamento, sobre-aquecimento ou queda de tenséo nos
circuitos.

6.3) Conexao com a fonte ARISTOPOWER 460(ref: 0401091).

O alimentador de arame ARISTOFEED 30-4W MAG6 (ref: 0707249) somente deve ser conectado com a
fonte Aristopower 460. O cabo de controle deve ser conectado natomada ( ) localizada no painel frontal da
Aristopower 460. O cabo positivo deve ser conectado entre o terminal positivo e o conector traseiro do
alimentador.

a) Conectar o cabo de controle na TOMADA DE CONEXAO DO CABO DE CONTROLE e na fonte
Aristopower 460.

b) Fixar o cabo de energia ligado ao terminal + da Aristopower 460 no conector CONECTOR DO CABO
DE ENERGIA.

c) Fixaramangueirade gasdo no CONECTOR DO GAS DE PROTECAO.

d) Conectar a tocha de soldagem no EURO-CONECTOR. Para instalar o conduite, bico de contato, etc.
adequados ao tipo e didametro do arame na tocha ver manual desta.
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e) Instalaroarame no MIOLO FREIADOR.

Ajuste do miolo freiador:

= Coloque o manipulo vermelho na posi¢éo de bloqueado.

® |[nsira uma chave de fenda dentro das molas do cubo.

= Gire as molas da esquerda para a direita para reduzir a forca de travagem

= Gire as molas da direita para a esquerda para aumentar a forga de travagem.

N.B.: Gire o mesmo para as duas molas.

Instalar as roldanas de tracao de acordo com o tipo e didmetro do arame a ser utilizado. Ver tabela
5.1.

® Abra o painel lateral.
m Destrave o dispositivo de pressao (1) dobrando-o para cima.

m Destrave os roletes de pressao (2) rodando o eixo (3) 1/4 de volta no sentido dos ponteiros do reldgio e
puxando o eixo para fora.

m Destrave os roletes de alimentacao (4), desapertando as porcas (5) e puxando os roletes para fora.

= \olte a montar pela ordem inversa. A marca da dimensao da ranhura necessaria deve estar virada
parafora.
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g) Instalar a guia de entrada, a guia central e o tubo de acordo com o didmetro do arame a ser
utilizado.Ver tabela 5.1.

A secdo 10 deste manual apresenta a lista dos componentes do mecanismo de avang¢o do arame.

6.4) Movimentacéao.

Para movimentar o alimentador pelo local de trabalho utilizando uma grua utilizar o olhal para levantamento
ref:0707718 conforme figura abaixo.

7) OPERACAO

a) Colocar a chave LIGA / DESLIGA da fonte Aristopower 460 na posicao 1 (Liga) - A lampada piloto
acende e o ventilador é ligado quando a fonte é enegizada e permanece assim durante 30 segundos
sendo entdo automaticamente desligado, quando a soldagem ¢ iniciada é ligado e permanece assim
mais 6,5 minutos depois que a soldagem é interrompida sendo entao desligado automaticamente.

Soldagem MIG - ( MA 6 - Comunicag¢ao operador/maquina) - no processo MIG a tela do alimentador de
arame ira mostrar a velocidade (em polegadas por minuto) e a tensao (em volts) quando o botdao PRESET
for pressionado. Quando a soldagem € iniciada a tela ira mostrar a tensao e a corrente de soldagem. A tela
possui uma memoaria que guarda os parametros de soldagem. Quando a soldagem é interrompida a tela
continua a mostrar a corrente e a tensao da ultima soldagem realizada por 10 segundos, apds este tempo
retornaparaO.

b) Levantar os bracos de pressao e passar o arame pela guia de entrada, pela guia central e pelo tubo-guia
até entrar no conduite da tocha, assentar o arame no sulco da roldana que corresponde ao seu diametro
e apertar, sem excesso, as roldanas de pressao sobre as roldanas de tragcdo por meio dos bracos de
pressao.

ATENCAO: Pouco aperto pode causar patinacdo do arame e aperto em
excesso pode deformar o arame. Ambos 0s casos provocam ma alimentagao
do arame e falhas na soldagem.
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Para determinar a coreta pressdo de alimentacdo do arame:

= Certifique-se de que o arame se desloca sem problemas atraves do tubo-guia do arame. Em seguida
defina a presséo dos roletes de pressao do alimentador de arame. E importante que a pressao néao
seja demasiado forte. Para se certificar de que a pressao de alimentacao esta corretamente definida,
alimentar o arame para fora da pistola contra um objeto isolado como, por exemplo, um pedaco de
madeira.

= Quando se posiciona a pistola a uma distancia de aproximadamente 5 mm do pedacgo de madeira
(fig. 1) os roletes de alimentacao deveréo patinar.

= Quando se posiciona a pistola a uma distancia de aproximadamente 50 mm do pedago de madeira, 0
arame deve ser alimentado para fora, ficando dobrado (fig. 2).

A

) "\, >
< / >/ 50mm

Fig. 1 Fig. 2

8) PROGRAMACAO

Atencao: Instrucoes validas para o programa versao 1.20.B
Este menu principal aparece natela quando a fonte Aristopower 460 € ligada.

z ﬂ:ﬂ\!ﬂlt
9, 0M/min

HOT

STHRTIM HE T

Quando é entregue, a tela e o painel de controle do aparelho est&do em inglés.

Existem 14 idiomas memorizados no painel de controle. Para mudar para o idioma portugués proceda
do seguinte modo:

. L . . ~
Pressione para ver o primeiro menu de selecéo.
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MIG/MAG

CO2

Fe 0,8 MM

19,2 VOLT 5,0 M/MIN
SELECT MENU

ME-

MORY

COH-
Pressione para ver o menu de configuragao.

-CONF |GURE MENU 1/1-

TRIGGER DATA OFF
DIMENS IONS METRIC

MEML MEHT

Pressione (o botao do lado direito por baixo do visor) até o idioma certo ser apresentado no

visor.

8.1) Programacao do painel de controle.

O painel de controle é constituido por duas unidades: a memdéria primaria e a memoria dos dados de

soldagem.

Memodria priméria

Memorizar I:>
<:| Chamar

Memdria dos parametros de soldagem
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Na memoria primaria, é criado um conjunto completo de definicdes de dados de soldagem que podem ser
memorizadas na memoéria dos dados de soldagem.

Durante a soldagem ¢é sempre o contelido da meméria priméaria que controla o processo. E portanto
igualmente possivel chamar as definicbes dos dados de soldagem da memdria dos dados de soldagem
para a memoria primaria.

Lembre--se que a memoria primaria contém sempre as definicdes dos dados de soldagem efetuadas mais
recentemente. Estas podem ser chamadas da memaéria dos dados de soldagem ou de defini¢cdes alteradas
individualmente. Quer dizer, a memdria primaria nunca esta vazia ou "reinicializada".

8.2) Painel de controle

[mERT il

1) Tela

2) Potencidbmetro de ajuste de tensao

4) Teclas de funcao

)
)
3) Potencidmetro de ajuste de velocidade do arame
)
5) Menu

Teclas seletoras de funcao _

As funcOes destas teclas se alteram de acordo com o sub-menu exibido na parte inferior da tela. A
funcao especifica de cada tecla é mostrada na parte inferior da tela (um ponto branco ao lado do texto
indica que a tecla esta ativa.

Tecla Menu

Esta tecla permite acessar o0 menu de selegéo se estiver no menu principal. Se estiver em outro menu
€ acessado o préximo menu.
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8.3) Simbolos no visor

MEHL L
zaaW  Voltar ao menu prioncipal

Movimentar o cursor para baixo para a definicdo de um novo pardmetro

Alterar afuncao nalinha selecionada.
ﬂ Aumentar o valor

Diminuir o valor

8.4) Unidade de comando a distancia

As unidades de comando a distancia tém de estar ligadas através de um adaptador de comando a
distancia.

Unidades de comando a distancia digitais

As unidades de comando a distancia digitais sao utilizadas quando as
definicbes dos parametros de soldagem vao ser chamadas da memoria dos
dados de soldagem sem utilizar o painel de controle.

Unidades de comando a distancia analdgicas

Ao utilizar uma unidade de comando a distancia analdgica, os parametros
primarios do processo de soldagem podem ser comandados a partir de um
dispositivo que nao seja o painel de controle.

Comportamento do painel de controle quando da ligacao do adaptador de comando a distancia:
= Atela congela no menu mostrando se o0 adaptador de comando a distancia esta ligado.

m Os valores de medicao e de definicao sao atualizados, mas s sao apresentados nos menus nos
quais os valores possam ser visualizados.

= Se for visualizado um simbolo de cédigo de avaria, este nao pode ser retirado até que o adaptador de
comando a distancia seja desligado.

= Com unidades de comando a distancia de 5 programas, € possivel trocar entre as posicdes de
memoria 1, 2, 3, 4 e 5. Se a posicao de memoria 2 estiver vazia, os valores da posicao 1 sdo retidos.
Para mais informacdes, ver capitulo 5 "gestado da memdaria”.
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9) MENUS

O painel de controle utiliza varios menus diferentes: o0 menu principal, 0 menu de medi¢do, o menu de
selecao, o menu de processos, 0 menu de definicdes, 0 menu de configuragdo e 0 menu de memoria.
Também é exibido uma tela de inicializagdo quando se liga o aparelho, com informagéo sobre o tipo de
painel e a versao do software utilizada.

9.1) O menu principal e o menu de medicéao

O menu principal surge sempre imediatamente apds a inicializacdo do aparelho, exibindo os valores
definidos. Se se encontrar no menu principal quando iniciar a soldagem, o menu mudara automaticamente
para exibir os valores da medicao (0o menu de medi¢ao). Os valores da medicao permanecerao no visor
mesmo depois de a soldagem ter terminado. Gire qualquer um dos potenciémetros para regressar ao
menu principal. Outros menus poderao ser acessados sem perder os valores da medigao. Isto sé acontece
quando um potenciémetro é girado ou o método de soldagem é alterado de forma que, em vez dos valores
da medicéo, sejam visualizados os valores de definicdo.

9.2) O menu de selecao

Utilize o0 menu de selecdo para selecionar o proximo nivel do menu para o qual pretende ir: processos,
defini¢cdes, configuracdo ou memoria.

IGIMAG
ACO CARBONO 0,8 KM
coz

0,0 ¥YOLT 5,0 MIMIN

SELECCIONAR MENU

FROCESSD MI G/NAG
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O menu de defini¢oes: Utilize este menu para definir os pardmetros para a soldagem, como o pré-
fluxo do gas, o tempo do hotstart, o tempo de enchimento de crateras etc.

M L 1 EGU
IHD.J' T-I.HEI’I

T
TEMPD H'DTET!HT
TEMPO ENCH CRAT

O menu de memdria: Utilize este menu para memorizar, chamar e/ou apagar varias definicoes de
dados de soldagem memorizadas. Existem dez posicdes de memorizacédo de dados de soldagem.
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9.3) Estrutura dos menus

2/4 tempos

MIG (GMAW) Enchimento
de crateras

MIG Pulse
(GMAW-P)

2/4 tempos

Enchimento
de crateras

i

STICK/GOUGE
(SMAW/CAC-A)

Inicio quente

0,0 volt
9.0 i

M/min

Inicio da
fluéncia

Fio de
alimentacao

I 0,8 VOLT 5,0 MIMIN
SELECCIONAR MENU

Purga de gas

i

TGIMAG
€O CAREONO
o2

I 0,0 VOLT S5.,0 M
SELECCIONAR ME

Inicio da
fluéncia
Purga de gas
Fiode
alimentacao

LU
IMIN
NU

0 Wolt
100Amp | oo |

| 0,0 VOLT

T —
CO CAREBONC 0,8 MM
o2

5,0 MIMIN
SELECCIONAR MENU

‘ Menu de processos ‘

MIG/MAG | | MIG/MAG MMA
Pulsada
1) 2) 3)
Sinergia | |Tipo de fio | |Tipo de
Tipo de fio | |Gas eletrodo
Gas Diametro Diametro
i do fio do

Diametro AR
do fio

‘ Menu de definicoes ‘

‘ Menu de configuracao ‘

‘ Menu de meméria ‘

I
. | 1
MIG/MAG MIG/MAG MIG/MAG
MIG/MAG Pul MMA MIG/MAG MMA Pulsada
ulsada Pulsada MMA
- -MONU OC HWECMOR [A-- )
Indutancia Fluxo prévio Forca do 4) 4) gzaaze7rueain
Fluxo prévio | |de9ds 2ico) WACIA
de gas Inicio quente Inicio quente
Inicio quente | | Enchimento Idioma Idioma
Enchimento | |de crateras Dados de Unidades |
de crateras T de "burn- disparo
T de "burn- back® |
back" Fluxo
osterior de q
Fluxo pas Memorizar
posterior de 9 -
gés amar
Apagar

1) O quadro seguinte apresenta os didmetros dos arames que podem ser selecionados no menu de
definicdo dos processos de soldagem de sinergia MIG/MAG.

TABELA 9.1

Método Tipo de arame Gas de protecao Diametro arame (mm)
Convencional Fe Ar 20% CO, 0,8
Convencional Fe Ar 20% Co, 1,0
Convencional Fe Ar 20% CO, 1,2

Pulsado Fe Ar 20% CO, 0,8
Pulsado Fe Ar 20% CO, 1,0
Pulsado Fe Ar 20% CO, 1,2
Pulsado Fe Ar 20% CO, 1,6
Pulsado Fe Ar 2% CO, 0,8
Pulsado Fe Ar 2% CO, 1,0
Pulsado Fe Ar 2% CO, 1,2
Pulsado Fe Ar 5% O 25% CO, 0,8
Pulsado Fe Ar 5% O 25% CO, 1,0
Pulsado Fe Ar 5% O 25% CO, 1,2
Pulsado Fe Ar 8% CO, 0,8
Pulsado Fe Ar 8% CO, 1,0
Pulsado Fe Ar 8% CO, 1,2
Pulsado Ss Ar2% O, 0,8
Pulsado Ss Ar2% O, 1,0 High
Pulsado Ss Ar2% O, 1,0 Low
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TABELA 9.1

Método Tipo de arame Gas de protecao Diametro arame (mm)
Pulsado Ss Ar2% O, 1,2
Pulsado Ss Ar 2% CO, 0,8
Pulsado Ss Ar 2% CO, 1,0 High
Pulsado Ss Ar 2% CO, 1,0 Low
Pulsado Ss Ar 2% CO, 1,2
Pulsado Al Mg Ar 0,8
Pulsado Al Mg Ar 1,0
Pulsado Al Mg Ar 1,2
Pulsado Al Mg Ar 1,6
Pulsado Al Si Ar 1,0
Pulsado Al Si Ar 1,2
Pulsado Al Si Ar 1,6
Pulsado MCW Ss Ar 8% CO, 1,2

2) O quadro seguinte apresenta os diametros dos eletrodos que podem ser selecionados no menu de
processos de soldagem MMA.

TABELA 9.3

Tipo de eletrodo Diametro (mm)

Basico 16-20-25-32-40-45-50-56-6,0-7,0
Rutilico 16-20-25-32-40-45-50-56-6,0-7,0
Celuldsico 20-25-32-40-45-50-56-6,0
Goivagem com jato de ar comprimido 25-32-40-45-50-6,4 -10,0

3) O texto no painel de visualizag&o esta disponivel nos seguintes idiomas:

Sueco, dinamarqués, noruegués, finlandés, inglés, alemao, holandés, francés, espanhol (castelhano),
italiano, portugués, polonés, checo e hungaro.
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10) SOLDAGEM MIG/MAG

O arco na soldagem MIG/MAG funde um arame de adi¢do (o eletrodo) que é continuamente
alimentado durante a soldagem, sendo a zona de fusao protegida por um gas de protecao.

A corrente pulsada afeta a transferéncia de goticulas fundidas do arame, para produzir um arco estavel
e sem respingos mesmo com parametros de soldagem baixos.

10.1) Definicoes para a soldagem MIG/MAG.

Soldagem MIG/MAG convencional (nao pulsada).

TABELA 10.1

Definicao Gama de definicao Em passos de Ajuste
2/4 tempos* 2 tempos ou 4 tempos - 2 tempos
Enchimento de crateras OFF ou ON - OFF
Tempo de enchimento de crateras 0-5s 0,1s 10s
Hotstart OFF ou ON - OFF
Tempo de hotstart 0-10s 0,1s 15s
Inicio da alimentacao do arame OFF ou ON - ON
Purga do gas - - -
Alimentagcéao do arame sem tenséao - - -
Sinergia OFF ou ON - ON**
Indutancia 0-100 1 70
Pré-fluxo do gas 0,1-25s 0,1s 0,1s
Tempo de burnback 0-0,35s 0,01s 0,10s
P&s-fluxo do gas 0,1-20s 1s 1s
Solda por ponto OFF ou ON - OFF
Tempo de solda ponto 0,1-25s 0,1s 0,1s
Tensao (V) 8-60 0,25 (visualizada com 1 decimal) Desvio de sinergia + 0
Velocidade de alimentagao do arame 0,8 - 25,0 m/mim 0,1 m/min 5 m/min
Dados gat sw Desarmar, Arc ON ou Arc OFF - DESARMAR
Unidades METRICAS ou POLEGADA - METRICAS
Painel Activ OFF ou ON - OFF
Memoria auto *** OFF ou ON - OFF
Arc feed off *** OFF ou ON - OFF

Int limites *** OFF ou ON - OFF
Fecho acces *** OFF ou ON - OFF

*)  Estas fungbes ndo podem ser alteradas enquanto a soldagem estiver em curso.
**) A linha de sinergia no fornecimento: Arame macico (Fe), gds de protecdo CO, com arame 0,8 mm
***) Contate o departamento técnico da filial ESAB mais proxima para ativar estas fungoes.
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Soldagem MIG/MAG pulsada

TABELA 10.2

Definicao Gama de definicao Em passos de Ajuste
2/4 tempos* 2 tempos ou 4 tempos - 2 tempos
Enchimento de crateras OFF ou ON - OFF
Tempo de enchimento de crateras 0-5s 0,1s 10s
Hotstart OFF ou ON - OFF
Tempo de inicio do hotstart 0-10s 0,1s 15s
Inicio da alimentacdo do arame OFF ou ON - ON
Purga do gas - - -
Alimentacao do arame sem tensao - - -
Pré-fluxo do gas 0,1-25s 0,1s 0,1s
Tempo de burnback 0-0,35s 0,01s 0,10 s
Pdés-fluxo do gas 0,1-20s 1s 1s
Solda por ponto OFF ou ON - OFF
Tempo de solda ponto 0,1-25s 0,1s 0,1s
Tensao (V) 8-60 0,25 (visualizada com 1 decimal) Desvio de sinergia + 0
Velocidade de alimentagéo do arame 0,8 - 25,0 m/mim 0,1 m/min 5 m/min
Dados gat sw Desarmar ,Arc ON ou Arc OFF - DESARMAR
Unidades METRICAS ou POLEGADA - METRICAS
Painel Activ OFF ou ON - OFF
Memoria auto ** OFF ou ON - OFF
Arc feed off ** OFF ou ON - OFF

Int limites ** OFF ou ON - OFF
Fecho acces ** OFF ou ON - OFF

*) Estas fungbes ndao podem ser alteradas enquanto a soldagem estiver em curso. A linha de sinergia no fornecimento: Arame macico
(Fe), gas de protegdo Ar 8% CO, com arame 1,0 mm.

**) Contate o departamento técnico da filial ESAB mais proxima para ativar estas funcoes.
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2 tempos

v

Pré-fluxo do gas  :iHotstart Soldagem Enchimento Pdés-fluxo de gas
de crateras

: i

1 2

Funcdes quando se utiliza o controle de 2 tempos da pistola de solda.

No modo de controle de 2 tempos, pressionando o interruptor de disparo da tocha de solda inicia-se o
pré-fluxo de gas (se for utilizado) (1) e forma-se o arco. Soltando o interruptor de disparo (2) inicia-se o
enchimento de crateras (se for utilizado), extingue-se o arco e inicia-se o pés-fluxo do gas (se for
utilizado).

/ SUGESTAO: Se o interruptor de disparo da tocha de solda for novamente\
pressionado durante o tempo de enchimento de crateras, a soldagem continua
durante o tempo que for necessario (representado pela linha ponteada),
utilizando os dados de enchimento de crateras. Também é possivel interromper
enchimento de crateras pressionando e soltando rapidamente o interruptor de
disparo enquanto o enchimento de crateras estéa em curso. Ativagao de 2 tempos

K efetuada no menu principal. /

4 tempos

v

Pré-fluxo do gas  :Hotstart Soldagem Enchimento Pés-fluxo de gas
de crateras

t 11 1

1 2 3 4

Funcgbdes quando se utilizar o controle de 4 tempos da pistola de soldar.
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No modo de controle de 4 tempos, quando se pressiona o interruptor de disparo da tocha de soldar
inicia--se o pré-fluxo de gas (1). Soltando o interruptor de disparo (2) inicia--se o processo de
soldagem. No final da soldagem, o soldador volta a pressionar o interruptor de disparo (3), 0 que da
inicio ao enchimento de crateras (se estiver sendo utilizado) e reduz os pardmetros de soldagem para
um valor mais baixo.

Soltando novamente o interruptor de disparo (4) extingue-se o arco ¢ inicia-se o pos-fluxo do gas (se
for utilizado).

SUGESTAO: O enchimento de crateras para quando se solta o interruptor de
disparo. Mantendo o botdo pressionado a soldagem continua nos dados
inferiores da fungédo de enchimento de crateras (linha ponteada).

Ativacao de 4 tempos efetuada no menu principal.

Enchimento de crateras

No modo de controle de 2 tempos, pressionando o interruptor de disparo da tocha de solda inicia-se o
pré-fluxo de gas (se for utilizado) (1) e forma-se o arco. Soltando o interruptor de disparo (2) inicia-se o
enchimento de crateras (se for utilizado), extingue-se o arco e inicia-se o pés-fluxo do gas (se for
utilizado).

Hotstart

A funcao de hotstart aumenta a corrente de soldagem durante um tempo ajustavel no inicio da
soldagem, reduzindo assim o risco de fusdo deficiente no inicio da soldagem.

Definicao do tempo de hotstart efetuada no menu de defini¢oes.

Inicio da alimentacao do arame.

A funcéo de inicio da alimentacdo do arame reduz a velocidade de alimentacao inicial deste para 50%
da velocidade definida, até o arame fazer contato com a peca de trabalho.

Ativacao do inicio da alimentacdo do arame efetuada no menu principal.

Purga de gas

A funcao de purga de gas é utilizada quando se estd medindo a velocidade do fluxo de gas ou para
purgar o ar ou umidade existente nas mangueiras de gas antes de comecar a soldar. A purga continua
enquanto se mantiver o botao pressionado e evita que a tenséo seja aplicada e que a alimentacao do
arame comece.

Ativacado da purga de gas efetuada no menu principal.

Alimentacao do arame sem tensao

A alimentacdo do arame sem tensao é utilizada para alimentar o arame sem abrir o arco. O arame é
alimentado enquanto o botéo estiver pressionado.

Ativacado da alimentagdo do arame sem tensao efetuada no menu principal.

Sinergia

Todas as combinacdes de tipos de arame, didmetros de arame e misturas de gas necessitam de uma
relacédo Unica entre a velocidade de alimentacao do arame e a tensao (comprimento do arco) de forma
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a garantir um arco estavel. A tensao de arco (comprimento do arco) é automaticamente controlada de
acordo com a linha de sinergia pré--programada que foi selecionada pelo soldador, o que faz com que
seja muito mais facil descobrir rapidamente os pardmetros de soldagem ideais. A relacao entre a
velocidade de alimentacéo do arame e os outros parametros é referida como a caracteristica da
sinergia ou linha de sinergia.

Sinergia ligada

; U Volt
0, 0M/min

O menu principal mostra a alimentacao do fio definida, bem como o desvio positivo e negativo em
relacdo a tenséo da linha de sinergia.

O desvio positivo é apresentado com uma barra por cima de SYN, o negativo é apresentado por baixo.

Sinergia desligada
O menu principal mostra o valor definido para a tenséo e a alimentacéo do arame.
Ativacao de sinergia efetuada no menu principal.

Indutéancia

Aindutancia mais elevada produz uma solda mais fluida e uma menor quantidade
de respingos. A induténcia mais baixa produz um som mais desagradavel e um arco
concentrado e estavel.

Definicao da induténcia efetuada no menu de defini¢oes.

Pré-fluxo de gas
Otempo do pré-fluxo de gas é o tempo durante o qual o gas de protecao flui antes de abrir o arco.
Definicao do tempo do fluxo prévio de gas efetuada no menu de defini¢des.

Tempo de "burnback"

O tempo de "burnback" € um tempo entre a o alimentador de arame interromper a alimentacdo do arame e
afonte interromper a corrente de soldagem. Um tempo de "burnback" demasiado curto deixa uma grande
ponta de arame de adi¢ao saliente depois de a soldagem ter terminado, com o risco do arame colar na
pocao de fusdo. Por outro lado, um tempo de "burnback" demasiado longo reduz o "stickout" de tal forma
que existe o risco da formagé&o do arco a partir do bico de contato da tocha de soldar da préxima vez que se
iniciar a soldagem.

Definicdo do tempo de "burnback" efetuada no menu de defini¢cdes.

Alimentador AVC

Quando esta funcao esta ativada, é possivel utilizar um alimentador controlado por tensédo de arco (AVC)
ou um alimentador fora do arco, onde a tensao do arco proveniente da fonte de alimentacao é utilizada para
fornecer energia & unidade de alimentacao.

Contate o departamento técnico da filial ESAB mais proxima para ativar esta fungéo. Ativagdo do
alimentador AVC efetuada no menu configuracao.
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Solda por ponto

Selecione Spot Welding (soldagem por pontos) quando pretender soldar por pontos chapas finas ded
metal. A ativacao e a definicdo da soldagem por pontos é efutuada no menu de defini¢des.

Pés-fluxo de gas

A funcéao pds-fluxo de gas controla o tempo durante o qual o gas de protecao continua a fluir pelo bocal da
tocha depois do arco ter sido extinto.

Definicdo do tempo do fluxo posterior de gas efetuada no menu de definicdes.

Alteracao dos dados de disparo

Utilizando esta funcao, é possivel trocar para diversas alternativas de dados de
soldagem predefinidos fazendo duplo clique no interruptor de disparo da tocha de
soldar.

Atrocatemlugar entre as posi¢ces de memoria 1,2 e 3 (ver no capitulo 5 "gestéo
da memoria"). Se ndo houver dados na posicao de memoaria 2, a troca realiza--se
em vez disso entre as posicoes 1 e 3.

A ativacao da troca dos dados de disparo é efetuada no menu de configuragéao.

Tensao
Uma tensédo mais elevada produz um arco mais longo, com uma poga de fusdo mais quente e maior.

Independentemente do menu visualizado, o valor de definicdo para a tensao pode ser sempre alterado. O
valor é visualizado no menu principal ou no menu de selecao.

Velocidade de alimentacao do arame
Avelocidade de alimentacao do arame é a velocidade a qual o fio de adicéo é fornecido, medida em m/min.

Independentemente do menu visualizado, o valor de definicdo para a velocidade de alimentacédo do arame
pode ser sempre alterado. O valor é visualizado no menu principal ou no menu de selegao.

11) SOLDAGEM MMA

A soldagem MMA é a soldagem utilizando eletrodos revestidos. A formacgéo do arco derrete o eletrodo
e o revestimento e este forma uma escdria de protecao.

TABELA 11.1

Definicao Gama de definicao Em passos de Ajuste
Hotstart OFF ou ON - OFF
Tempo de inicio do hotstart 0-30s 1s 10s
Acrforce 0-10 0,5 3
Corrente* 16 - 500A 1A 164A
Unidades METRICAS ou POLEGADA - METRICAS
Painel Ativo OFF ou ON - OFF
Meméria auto OFF ou ON - OFF

Int limites OFF ou ON - OFF
Fecho acces OFF ou ON - OFF

*)  Esta fungdo ndo pode ser alterada enquanto a soldagem estiver em curso. A linha de sinergia no fornecimento

de fio rutilico 4,0 mm.
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Hotstart

A funcao de hotsatart aumenta a corrente de soldagem durante um tempo ajustavel no inicio da
soldagem. Tal reduz o risco de defeitos de fusdo deficiente no inicio da soldagem.

Definicdo do tempo de hotsatart efetuada no menu de defini¢des.

Arcforce

A funcéo de Arcforce controla a forma como a corrente se altera quando o comprimento do arco se
altera. Um valor mais baixo produz um arco mais suave com menos respingos.

Definicdo do Arcforce efetuada no menu de defini¢des.

Corrente
Uma corrente mais elevada produz uma penetragdo mais larga e mais profunda na peca de trabalho.

Independentemente do menu visualizado, o valor de definicao para a corrente pode sempre ser
alterado. O valor é visualizado no menu principal ou no menu de selegéo.

12) FUNCOES GERAIS

12.1) Definicoes

Ativacao do painel

Quando uma unidade de comando a distancia esta ligada, é possivel regular a corrente ou a tenséao e
a velocidade de alimentacao do fio através do painel de controle ou da unidade de comando a
distancia.

NOTA: Esta funcao deve ser ativada antes da unidade do comando a distancia (o
adaptador) serligada. A ativagao do painel é efetuada no menu configuragao.

Guardar automaticamente

Se uma definicdo de dados de soldagem for chamada da memoria de dados de soldagem e se as
definices forem ajustadas, as definicdes alteradas serdo automaticamente guardadas quando uma
definicdo de dados de soldagem nova for chamada da meméria.

Contate o departamento técnico da filial ESAB mais proxima para ativar esta fungéo. A ativacao de
"guardar automaticamente" é efetuada no menu configuragao.

Limites

Através desta funcéo é possivel definir valores maximos e minimos para a alimentacao do
arame/corrente ou tensao. Os limites podem ser guardados nas 5 primeiras posicoes da memoria dos
dados de soldagem.

Contate o departamento técnico da filial ESAB mais proxima para ativar esta funcéo. A ativacao de
"limites" é efetuada no menu configuracao.

Caddigo de bloqueio

Através desta funcao é possivel bloquear o menu definiges, depois de bloqueada apenas podera ser
selecionado o menu principal e o menu de medicdes, ver capitulo 13 "Cddigo de bloqueio".

Contate o departamento técnico da filial ESAB mais proxima para ativar esta funcao. A ativagao do
codigo de bloqueio é efetuada no menu configuragao.
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13) GESTAO DA MEMORIA

Diversos pardmetros de soldagem criados na memoria primaria podem ser memorizados no menu de
memoria. Podem ser memorizadas no maximo 10 definicdes diferentes de parametros de soldagem.

13.1) Memorizar dados de soldagem
Faca uma definicao de parametros de soldagem na memoria primaria.

Pressione para acessar 0 "menu de selecao" e depois em ! para acessar as definicdes

relevantes.

REGULAGCOES CORRENTE
MIG/MAG
ACO CARBONO 0,8 MM

0,0 YOLT 5,0 M/MIN

Verifique se as definicbes dos pardmetros de soldagem estao corretos.

Pressione para acessar 0 menu de memodria.

Pressione & até chegar a posicao da memdria na qual pretende memorizar a definicdo dos
parametros de soldagem, por exemplo, a posicao 2.

Pressione H ; na posicao de memdria 2 é agora memorizada uma definicao de dados de
soldadura. As outras posi¢coes de memoria estao vazias.
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13.2) Acessar os parametros de soldagem

one [ : o o denois o o < dofinics
Pressione para acessar o "menu de selecdo" e depois em para acessar as definicoes

relevantes.

--MENU DE MEMORIA- -
REGULAGCGES CORRENTE
MIG/MAG

ACO CARBONO 0,38 MM

0,0 VOLT 5,0 M/MIN

Pressione para acessar ao menu de memodria.

Escolha qual a posicao de memoria que quer chamar, por exemplo, a posicao 2.

Pressione até chegar a posicao 2.

CHAMA
Pressione para chamar a posicao de memdria 2. Aparece a seguinte pergunta:

- -MENU DE MEMORIA- -
H 2z 3 45 6 7 8 9 10

SUBSTITUIR DADOS DE
SOLDADURA EXISTENTES?

Pressione "SIM" para chamar os parametros de soldagem da posi¢do de memoria 2 e alterar as
definicbes que se encontram atualmente na memoaria primaria. (Se nao, pressione "NAO")
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13.3) Apagar os dados de soldagem

Pressione para acessar o "menu de selecdo" e depois em ! para acessar as definicdes

relevantes.

REGULAGCOES CORRENTE
MIG/IMAG
ACO CARBONO 0,8%8 MM

0,0 VOLT 5,0 M/MIN

Pressione para acessar ao menu de memodria.

Escolha qual a posicao de memdria que quer apagar, por exemplo, a posicao 2.

Pressione até chegar a posicao 2.

HPRG
Pressione para apagar a posicao de memoria 2. Aparece a seguinte pergunta:

NU DE MEM
2 3 4 5 6 7 8 8 10
AGAPAR DADOS DE
SOLDADURA EXISTENTES

NA MEMORIA?

- SIM MAD

Pressione "SIM" se quiser apagar os parametros de soldagem da posi¢éo de memoria 2 (Se nao,
pressione "NAQ")

A posicao de memdria 2 esta agora vazia.
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14) CODIGO PIN

Contate o departamento técnico da filial ESAB mais proxima para ativar esta funcéao.

. MAE WLIj JOrT .
Pressione para acessar o menu do codigo de bloqueio.

==CODIGO PIN--
[ 1+ 2z 3 4 5 6 7 8 9

CODIGO PIN

Pressione até o primeiro digito do codigo PIN ser selecionado.

Pressione H para armazenar o primeiro digito do codigo. Repita o procedimento para os digitos
restantes.

EMTRA

Pressione para desbloquear o painel de controle.
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15) CODIGOS DE AVARIA

Os codigos de avaria sao utilizados para indicar a ocorréncia de uma avaria no equipamento. Sao
apresentados no visor, sob a forma de um simbolo, como se segue:

18

Os codigos de avaria sao atualizados de trés em trés segundos. O algarismo superior no simbolo é o
numero do codigo de avaria em questao: ver ltem 6.1. O valor inferior indica onde é que se encontra a
avaria:

0 = o painel de controle

2 = a fonte de soldagem

3 = o0 alimentador de arame

4 = adaptador de comando a distancia.

O simbolo ilustrado acima mostra que o painel de controle (0) perdeu o contato com a Fonte de
soldagem.

Se tiverem sido detectadas varias avarias, s6 sera visualizado o cddigo da ultima avaria que ocorreu.
Pressione qualquer tecla de fungéo para limpar o simbolo do visor.

Os simbolos podem ser constantes ou estar piscando, dependendo do tipo de avaria.

Os simbolos piscando estéo realgcados com "0" na lista dos codigos de avaria.

15.1) Lista dos cédigos de avaria

TABELA 15.1

Cadigo Descricao Painel de Fonte de | Alimentador | Adaptador
de avaria controle soldagem de arame | de comando
a distancia
1 Erro de memoéria, EPROM X X X X
2 Erro de meméria, RAM X X X
3 Erro de memdria, RAM externa X
4 Fonte de alimentagao de 5V X X
5 Tensao de CC intermédia elevada X
6 Temperatura elevada X
8 Fonte de alimentagao 1* X X X X
9 Fonte de alimentacéao 2* X X X
10 Fonte de alimentacédo 3* X
11 Servo da alimentagdo do arame X
12 Erro de comunicacao (aviso) X X X X
14 Erro de comunicagéo ("bus" desligado" X
15 Mensagens perdidas X X X X
16 Tensao em circuito aberto elevada X
17 Contato perdido com o alimentador de arame (0]
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TABELA 15.1

Cadigo Descricao Painel de Fonte de | Alimentador | Adaptador
de avaria controle soldagem de arame | de comando
a distancia
18 Contato perdido com a unidade de alimentagao o}
19 Valores de definiges incorretos na RAM externa X
20 Erro de atribuicdo na memoria X
22 Transbordamento da memaria tampao do X
transmissor
23 Transbordamento da meméria tampéao do X
receptor X
26 "Watchdog" X X X
27 Sem arame (6]
28 "Stack overflow" (transbordamento da pilha) X X X
29 Nao ha fluxo da agua de refrigeracao (0]
31 Nao ha resposta da unidade de visualizagao X
32 Nao ha fluxo de gas O

TABELA 15.2

Unidade Fonte de alimentacdo 1* | Fonte de alimentacao 2* | Fonte de alimentacao 3*
Painel de controle +3V

Fonte de soldagem +15V -15V +24V
Alimentador de arame +15V +20V

Adaptador de comando a disténcia +13V +10V

15.2) Descri¢coes dos codigos de avaria

TABELA 15.3

Caodigo
de avaria

Descricao

Erro de meméria (EPROM)

H& uma avaria na memoria do programa.

Esta avaria ndo desativa nenhuma das funcoes.

Acao: Reiniciar a maquina. Se a avaria persistir, chamar um técnico de assisténcia.

Erro na RAM do microprocessador

O microprocessador nao consegue ler/escrever de/para uma certa posi¢cdo da memdria na sua memdria interna.
Esta avaria ndo desativa nenhuma das funcgoes

Acao: Reiniciar a maquina. Se a avaria persistir, chamar um técnico de assisténcia.

Erro na RAM externa

O microprocessador ndo consegue ler/escrever de/para uma certa posi¢cdo da memdria na sua memoria externa.
Esta avaria ndo desativa nenhuma das funcdes

Acéo: Reiniciar a maquina. Se a avaria persistir, chamar um técnico de assisténcia.

Fonte de alimentacao de 5V baixa
A tensao na fonte de alimentacgao esta muito baixa.
O processo de soldagem atual esta parado e ndo pode ser reiniciado.

Acao: Desligar a fonte de alimentagéo da rede para reiniciar a unidade. Se a avaria persistir, chamar um técnico
de assisténcia.
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TABELA 15.3

Cadigo
de avaria

Descricao

Tensao de CC intermédia fora dos limites

A tensao esta muito baixa ou muito alta. Uma tensdo muito alta pode dever-se a picos transitérios na fonte de
alimentacéao da rede ou a uma fonte de alimentagéo fraca (elevada indutéancia da alimentacao ou perda de uma
fase)

Acéo: Desligar a fonte de alimentagéo da rede para reiniciar a unidade. Se a avaria persistir, chamar um técnico
de assisténcia.

Temperatura elevada
O interruptor de sobrecarga térmica funcionou.
O processo de soldagem atual esta parado e ndo pode ser reiniciado até o interruptor ter sido reinicializado.

Acao: Verificar se as entradas ou saidas do ar de refrigeracao nao estao obstruidas ou entupidas com sujeira.
Verificar o ciclo de trabalho que esta sendo utilizado para ter certeza de que o equipamento nao esta
sobrecarregado.

Tensao da bateria baixa +3V (no painel de controle)

A tensao da bateria auxiliar da memaria esta muito baixa. Se a bateria nao for substituida, o contetido da
memodria dos dados de soldagem no painel de controle sera perdido.

Esta avaria ndo desativa nenhuma das fungdes.
Acao: Chamar um técnico de assisténcia para substituir a bateria.

+15V na alimentacao (alimentador de arame e unidade de alimentacéo)
A tenséo esta muito alta ou muito baixa.
Acao: Chamar um técnico de assisténcia.

+13V na alimentacao (adaptador da unidade de comando a distancia)
A tensdo esta muito alta ou muito baixa.
Acéo: Chamar um técnico de assisténcia.

-15V na alimentacao (fonte de alimentacao)
A tensao esta muito alta ou muito baixa.
Acao: Chamar um técnico de assisténcia.

+20V na alimentacao (alimentador de arame)
A tensdo esta muito alta ou muito baixa.
Acao: Chamar um técnico de assisténcia.

+10V na alimentacao (adaptador da unidade de comando a distancia)
A tensao esta muito alta ou muito baixa.
Acao: Chamar um técnico de assisténcia.

10

+24V na alimentacao
A tenséo esta muito alta ou muito baixa.
Acao: Chamar um técnico de assisténcia.

Velocidade de alimentacao do arame

A velocidade de alimentacéo do arame é diferente do valor definido.
A alimentacao do arame é interrompida se esta avaria ocorrer.
Acao: Chamar um técnico de assisténcia.

12

Erro de comunicacao (aviso)
A carga do "bus" CAN do sistema esta temporariamente muito elevada.
A fonte de alimentacéao ou o alimentador de arame podem ter perdido o contato com o painel de controle.

Acao: Verificar o equipamento para garantir que apenas um alimentador de arame ou uma unidade de comando a
distancia com adaptador estao ligados. Se a avaria persistir, chamar um técnico de assisténcia.

14

Erro de comunicacao
O "bus" CAN do sistema parou temporariamente de trabalhar devido a carga excessiva.
O processo de soldagem atual € interrompido.

Acao: Verificar o equipamento para garantir que apenas um alimentador de arame ou uma unidade de comando a
distancia com adaptador estao ligados. Desligar a fonte de alimentagéo da rede para reiniciar a unidade. Se a
avaria persistir, chamar um técnico de assisténcia.

15

Mensagens perdidas

O microprocessador ndo consegue processar as mensagens para chegar de maneira suficientemente rapida,
tendo como resultado a perda de informagao.

Acéo: Desligar a fonte de alimentagéo da rede para reiniciar a unidade. Se a avaria persistir, chamar um técnico
de assisténcia.
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TABELA 15.3

Cadigo
de avaria

Descricao

16

Tensao em circuito aberto elevada
A tensao em circuito aberto esta muito elevada.

Acéo: Desligar a fonte de alimentagéo da rede para reiniciar a unidade. Se a avaria persistir, chamar um técnico
de assisténcia.

17

Contato perdido

O painel de controle perdeu o contato com o alimentador de arame.

O processo de soldagem atual é interrompido.

Acao: Verificar os cabos. Se a avaria persistir, chamar um técnico de assisténcia.

18

Contato perdido

O painel de controle perdeu o contato com a fonte de alimentagéo.

O processo de soldagem atual € interrompido.

Acao: Verificar os cabos. Se a avaria persistir, chamar um técnico de assisténcia.

19

Valores de definicoes incorretos na RAM externa.
Esta avaria sera detectada se a informagao na memdria auxiliada pela bateria ficar corrompida.
Acao: A avaria corrige-se a si mesma, mas os dados armazenados na posicao da memdria atual perder-se-ao.

20

Erro de atribuicdo na memoria

O microprocessador nao consegue reservar espago de memdria suficiente.
Esta avaria vai gerar o cédigo de avaria 26.

Acao: Chamar um técnico de assisténcia.

22

Transbordamento da memdria tampao do transmissor

O painel de controle ndo consegue transmitir informacgdes para as outras unidades a uma velocidade
suficientemente elevada.

Acéo: Desligar a fonte de alimentagéo da rede para reiniciar a unidade

23

Transbordamento da memdria tampao do receptor

O painel de controle ndo consegue processar as informacgoes das outras unidades a uma velocidade
suficientemente elevada.

Acéo: Desligar a fonte de alimentacéo da rede para reiniciar a unidade.

26

"Watchdog"

Algo impediu o processador de realizar as suas fungdes de programa normais.

O programa reinicia-se automaticamente. O processo de soldagem atual sera interrompido.
Esta avaria ndo desativa nenhuma das funcoes.

Acao: Se a avaria voltar a aparecer, chamar um técnico de assisténcia.

27

Sem arame (alimentador de arame)

O alimentador de arame néo esta alimentando o arame. O processo de soldagem atual sera interrompido e nao
pode ser reiniciado.

Acao: Instalar nova bobina de arame.

28

"Stack overflow" (transbordamento da pilha)
A execucdo do programa nao esta funcionando.

Acao: Desligar a fonte de alimentagéo da rede para reiniciar a unidade. Se a avaria persistir, chamar um técnico
de assisténcia.

29

Nao ha fluxo da agua de refrigeracao
O interruptor do monitor de fluxo funcionou. O processo de soldagem atual esta parado e nao pode ser reiniciado.
Acao: Verificar o circuito da agua de refrigeragao e a bomba.

31

Nao ha resposta da unidade de visualizacao
O microprocessador nao esta em contato com o painel de visualizacao.
Acéao: chamar um técnico de assisténcia.

32

Nao ha fluxo de gas.
O fluxo de gas € inferior a 6 I/min. A soldagem n&o pode ser iniciada.
Acao: Verificar a valvula do gas, as mangueiras e os conectores.
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16) MANUTENCAO

16.1) Recomendacoes

Em condi¢cdes normais de ambiente e de operagéo, o AristoFeed 30-4W requer somente uma limpeza
mensal, externa e interna, com ar comprimido sob baixa pressao, seco e isento de 6leo. Para assegurar o
funcionamento e o desempenho 6timos de um equipamento ESAB, usar somente pecas de reposicao
originais fornecida por ESAB S/A ou por ela aprovadas.O emprego de pecas nao originais ou nao
aprovadas leva ao cancelamento automatico da garantia dada.

A limpeza e manutencdo preventiva devem ser intensificadas quando operando em ambientes
contaminados por pg, fuligem ou outro poluente que possa causar danos ou prejudicar o desempenho.

16.2) Reparacao

Desligar a fonte de energia da linha de alimentagédo na chave de parede ou disjuntor antes de proceder a
qualquerinspecao ou trabalho dentro do equipamento.

Nao permita que pessoas nao treinadas e qualificadas operem ou reparem o equipamento.

Para assegurar o 6timo funcionamento de desempenho do equipamento, usar somente pecas de
reposicao originais fornecidas por ESAB S.A. ou por ela aprovadas.O emprego de pecas nao originais ou
nao aprovadas leva o cancelamento da garantia dada.

Pecas de reposicao podem ser obtidas dos Servigos Autorizados ou das filiais de venda conforme indicado
na ultima pagina deste manual, sempre informar o numero de série do equipamento.
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17) MECANISMO DE AVANCO DE ARAME

0707602

0707611
EIXO DO BRAGO

ROLDANAS DE TRACAO

(Ver Tabela 5.1) ®

0707700
DISPOSITIVO DE PRESSAO —— £27)

GUIA DE ENTRADA
(Ver Tabela 5.2) /% J

GUIA CENTRAL
(Ver Tabela 5.2)

DE TRAGAO

0707612 3 Ry

EIXO DA ROLDANA = -

DE TRACAO Gf’ (32
0707613
PORCA DA ROLDANA \ 2 :

0901002

0901168 ENGRENAGEM
ENGRENAGEM CENTRAL =
DE ROLDANA ,/ 0707600
CORPO DO
6”%, 3 ALIMENTADOR
0707604 ]
0707606 NUCLEO MAGNETICO
CONEXAO DE
CORRENTE 0707603
CIRCUITO
ELETRONICO
0707607
ISOLADOR
0904986
CONTATO DO EURO
0707608

FLANGE VER TABELA 5.4
GUIA DE SAIDA

Nota (1): A partir do numero de série 910-910-0001, o motor foi alterado para o
codigo 0724920.
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18) ESQUEMA ELETRICO
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19) PECAS DE REPOSICAO

0707901
PAINEL DE CONTROLE
MA6

0904104
CONECTOR

0707924 0707923
CONECTOR CONECTOR
AGUA VERMELHO AGUA AZUL

0707921
CAPA PROTETORA 0903401
DO ARAME AMORTECEDOR

0904127
MIOLO FREIADOR

0707905
VALVULA SOLENOIDE

0707902
MANGUEIRA VM

0707903
ABRAGADEIRA

0707927
CAPACITOR
0707925
GUIA DE ENTRADA FILTRO 1

PLASTICO

0707926

f/.lé'ﬁf = ENTRADA 0707919 0903405

BARRAMENTO MECANISMO DE ALIMENTACAO
DO ARAME COMPLETO COM MOTOR
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0707904
MANGUEIRA AZUL

0904907 0707903
ALCA ABRAGCADEIRA

0707902
MANGUEIRA VERMELHA

0707903
ABRAGADEIRA

0707914 0707913 0707915 0707914
CAPACITOR 1 CIRCUITO DE CONTROLE CAPACITOR 2 CAPACITOR
FILTRO 1 FILTRO 3 FILTRO 2

0707908
CONECTOR GAS

0707909
CONECTOR
AGUA VERMELHO

0707910
CONECTOR
AGUA AZUL

0707916
CONECTOR TRASEIRO

0707920
CONECTOR DE CORRENTE
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20) ACESSORIOS

TABELA 20.1

Descricao Referéncia
Unidade de refrigeragao para pistolas WC8 0400722
Unidade de programacéao remota U8 0707250
Cabo de conexao U8/AristoFeed 30-4W 0707251
Conjunto de cabos porta-eletrodo e garra obra 0400258
Olhal para levantamento 0401231
Carrinho para AristoFeed 30-4W 0401194

Conjunto de cabos de conexao AristoPower 460 / AristoFeed 30-4W

TABELA 20.2

Descricao Referéncia
Conjunto de cabos de conexao 1,7 metros 0401163
Conjunto de cabos de conexao 08 metros 0401164
Conjunto de cabos de conexao 16 metros 0401165
Conjunto de cabos de conexao 25 metros 0401166
Conjunto de cabos de conexao 35 metros 0401167

Obs.: Este conjunto de cabos é composto de:

01 Cabo de comando
01 Cabo de corrente
01 Cabo Obra

01 Mangueira de gas

Conjunto de cabos de conexao AristoPower 460 / AristoFeed 30-4W para uso com pistola MIG/MAG
refrigerada e unidade de refrigeracdo WC8

TABELA 20.3

Descricao Referéncia
Conjunto de cabos de conexao 1,7 metros 0401196
Conjunto de cabos de conexa@o 08 metros 0401197
Conjunto de cabos de conexao 16 metros 0401198
Conjunto de cabos de conexao 25 metros 0401199
Conjunto de cabos de conexao 35 metros 0401200

Obs.: Este conjunto de cabos é composto de:

01 Cabo de comando

01 Cabo de corrente

01 Cabo Obra

01 Mangueira de gas

01 Conjunto de mangueiras para agua
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21) PISTOLAS MIG/MAG

TABELA 21.1

. GAS DE PROTECAO
MODELOS |REFERENCIA| PESO | ARAME co Araénio e misturas | REFRIGE-
(Kg) | (mm) 2 9 RACAO
Corrente (A) F.t. (%) Corrente (A) F.t. (%)

150 60 100 60 )
PMC 150 0704917 0,500 | 0,8-1,0 GAS

120 100 80 100

250 60 175 60 )
PMC 250 0704913 1,000 | 0,8-1,2 GAS

200 100 140 100

300 60 210 60 )
PMC 300 0704914 1,250 | 0,8-1,2 GAS

240 100 170 100

400 60 300 60 )
PMC 400 0704915 1,550 | 0,8-1,6 GAS

320 100 240 100

400 60 300 60 )
PMC 400 AL 0707751 1550 | 0,8-16 GAS
Para aluminio 320 100 240 100

500 60 350 60 )
PMC 500 0704916 1,750 | 0,8-24 GAS

400 100 280 100

500 60 350 60 )
PMCS00RW | 4706668 | 1,390 | 0,8-24 AGUA
Refrigerada 400 100 280 100
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A
ESAB CERTIFICADO DE GARANTIA

Modelo: () AristoFeed 30-4W N® de série:

Informacoes do Cliente

Empresa:

Endereco:

Telefone: (__ ) Fax: (__) E-mail:

Modelo: ( ) AristoFeed 30-4W N¢ de série:

Observacgoes:

Revendedor: Nota Fiscal N¢:

Prezado Cliente,

Solicitamos o preenchimento e envio desta ficha que permitira a ESAB conhecé-lo melhor para que
possamos lhe atender e garantir a prestacéo do servico de Assisténcia Técnica com o elevado padrao de
qualidade ESAB.

Favor enviar para:

ESAB Ltda

Rua Zezé Camargos, 117 - Cidade Industrial
Contagem - Minas Gerais

CEP:32.210-080

Fax:(31)2191-4440

Att: Departamento de Controle de Qualidade
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ESAB

BRASIL

INTERNATIONAL
Brazilian Office

Phone: +55 31 2191-4431
Fax: +55 31 2191-4439
sales_br@esab.com.br

ESAB Ltda.

Belo Horizonte (MG)

Tel.: (31) 2191-4970

Fax: (31) 2191-4976
vendas_bh@esab.com.br

Séo Paulo (SP)

Tel.: (11) 2131-4300

Fax: (11) 5522-8079
vendas_sp @esab.com.br

Rio de Janeiro (RJ)

Tel.: (21) 2141-4333
Fax: (21) 2141-4320
vendas_rj@esab.com.br

Porto Alegre (RS)

Tel.: (51) 2121-4333

Fax: (51) 2121-4312
vendas_pa@esab.com.br

Salvador (BA)

Tel.: (71) 2106-4300

Fax: (71) 2106-4320
Vendas_sa@esab.com.br

Recife (PE)

Tel.: (81) 3322-8242

Fax: (81) 3471-4944
vendas_re @esab.com.br

AMERICA LATINA

ESAB Centroamerica, S.A.

Ave Ricardo J Alfaro

The Century Tower

Piso 16, Oficina 1618

Panama, Republica de Panama
Tel 507 302 7410

Email: ventas @esab.com.pa

ESAB Chile

Av. Américo Vespucio, 2232
Conchali - Santiago
Santiago do Chile

CEP: 8540000

Tel.: 00 562 719 1400
e-mail: infoventas @esab.cl

CONARCO ALAMBRESY
SOLDADURAS S.A.

Calle 18, n® 4079

1672 Villa Lynch

Buenos Aires

Phone: +54 11 4 754 7000
Telefax: +54 11 4753-6313 Home
market

E-mail: ventas @ esab.com.ar

ESAB -
A

www.esab.com.br

0206322

reve 08/2011



