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1 SEGURANCA

1 Seguranca e protecao

1.1 Explicagcao dos simbolos

Como usado neste manual: Indicagao de atengao Trabalhe com cuidado!

PERIGO!
® Indica um perigo iminente que, se nao for evitado, resultara em morte ou ferimentos
graves.

ADVERTENCIA!
Indica perigos potenciais que podem resultar em ferimentos ou morte.

ADVERTENCIA!
Indica uma situagao perigosa que, se nao for evitada, pode resultar em lesdes

ADVERTENCIA!

Leia e compreenda as instrugbes de uso e siga todas as
etiquetas, regulamentacbes de seguranca do empregador e
fichas de dados de seguranga (SDS) antes do uso.

> B P

1.2 Medidas preventivas

Os usuarios do equipamento ESAB sao responsaveis por garantir que todas as pessoas que
trabalham no equipamento ou perto dele observem todas as precaugdes de seguranga relevantes. As
precaugdes de seguranga devem corresponder aos requisitos aplicaveis a esse tipo de equipamento.
As recomendacgdes a seguir devem ser seguidas em adi¢do aos regulamentos padréo aplicaveis ao
local de trabalho.

Todos os trabalhos devem ser realizados por pessoal treinado e familiarizado com a operagéo do
equipamento. A operacao incorreta do equipamento pode resultar em situagdes perigosas que podem
causar ferimentos ao operador e danos ao equipamento.

1. Qualquer pessoa que opere o equipamento deve estar familiarizada com o seguinte:
* Principio operacional
* Localizagao das paradas de emergéncia
» Principio operacional
+ Medidas de seguranga relevantes
+ Soldagem e corte ou outra operagao aplicavel do equipamento
2. O operador deve assegurar que
* Nenhuma pessoa nao autorizada se encontra na area de trabalho da instalagdo quando esta
€ colocada em funcionamento
» Ninguém esta desprotegido se houver um arco elétrico ou se o trabalho no equipamento for iniciado.
3. O local de trabalho deve
* Adequado para a finalidade
* livre de correntes de ar
4. Equipamento de protecao pessoal
+ Use sempre 0 equipamento de protec¢ao individual recomendado, como 6culos de
protecéo, roupas a prova de fogo e luvas de protecéo.
+ Na&o use objetos soltos, como lengos, pulseiras, anéis, etc., que possam ficar presos ou
causar queimaduras.

0448 741 001 -4 - © ESAB AB 2025



1 SEGURANCA

5. Observagdes gerais
» Certifique-se de que o cabo de retorno esteja conectado com seguranga.
+ O trabalho em sistemas de alta tensio deve ser realizado apenas por um eletricista qualificado

* Os equipamentos adequados de extingdo de incéndios devem estar claramente identificados e ao
alcance

* Os trabalhos de lubrificagdo e manutengdo nao devem ser realizados durante a operagéo

A ADVERTENCIA!

Soldagem e corte por arco elétrico podem lesionar vocé e outras pessoas. Tome precaugdes
ao soldar e cortar.

IQ . CHOQUE ELETRICO — Pode ser fatal

? « Instale e aterre o equipamento de acordo com o manual de instrugdes.

/

* Nao toque em pecas elétricas energizadas ou eletrodos com a pele
desprotegida, luvas molhadas ou roupas molhadas.

* |sole-se do trabalho e do solo.

* Mantenha uma posicao de trabalho segura

CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS — Pode ser prejudicial a saude

W » Soldadores com pacemakers devem consultar seu médico antes de soldar. A
:qn EMF pode interferir com alguns pacemakers.

* A exposicao a CEM pode ter outros efeitos desconhecidos sobre a saude.
» Os soldadores devem usar os seguintes procedimentos para minimizar a exposi¢céo a EMC:

o Coloque o eletrodo e o cabo de trabalho juntos no mesmo lado do corpo. Se
possivel, prenda-os com fita adesiva. Nao coloque o corpo entre a lanterna e os
cabos de trabalho. Nunca enrole a lanterna ou o cabo de trabalho em volta do
corpo. Mantenha a fonte de energia de soldagem e o cabo o mais longe
possivel do corpo.

o Conecte o cabo de trabalho a pega 0 mais proximo possivel da area a ser
soldada.

VAPORES E GASES — Nocivos

* Mantenha a cabeca afastada dos vapores

— * Use ventilagcdo, sucgdo de arco ou ambas para remover vapores e gases da
zona de respiragao e da area geral

ARCO ELETRICO — Pode causar lesdes nos olhos e na pele

* Proteja os olhos e o corpo. Use a mascara de solda e o vidro do filtro corretos e
use roupas de protecao

* Proteja as pessoas ao redor com protegdes ou

cortinas adequadas RUIDO — Ruido excessivo pode

[
CS AN
[~

danificar a audigao

Usar protecgao auditiva. Use protecéo auditiva ou outro tipo de protegao auditiva.

PECAS MOVEIS — Risco de ferimentos

* Mantenha todas as portas, tampas e coberturas fechadas e seguras no lugar.
Somente pessoal qualificado deve remover as tampas para manutengao e solugéo
de problemas. Apés concluir o trabalho de manutencao e antes de dar partida no
motor, reinstale as tampas e feche as portas.

Desligue o motor antes de instalar ou conectar o equipamento.

Mantenha as maos, cabelos, roupas soltas e ferramentas longe das pegas moveis.

)
©
&
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SEGURANCA

7= PERIGO DE INCENDIO

"

-l ~

materiais inflamaveis nas proximidades
* Na&o utilizar em recipientes

fechados. SUPERFICIE
& QUENTE — Pecas podem
queimar

» Nao toque nas pegas com as maos desprotegidas.

* Aguarde que o equipamento arrefeca antes de trabalhar nele.

» Faiscas (salpicos) podem causar incéndios. Certifique-se de que néo haja

» Use ferramentas adequadas e/ou luvas de solda isoladas ao manusear pecas

quentes para evitar queimaduras.

MALFUNCIONAMENTO — Em caso de mau funcionamento, procure assisténcia

técnica. PROTEJA-SE A S| MESMO E AOS OUTROS!

NOTE!
Encaminhar os aparelhos eletrénicos para a instalagao de
reciclagem!

De acordo com a Diretiva Europeia 2012/19/CE sobre Residuos
de Equipamentos Elétricos e Eletrénicos e sua implementagéo de
acordo com a legislagao nacional, os equipamentos elétricos e/ou
eletrénicos que atingiram o fim de sua vida util devem ser
entregues em uma instalacao de reciclagem.

E sua responsabilidade, como responsavel pelo equipamento,
informar-se sobre os pontos de coleta aprovados.

Entre em contato com o distribuidor ESAB mais préximo para obter
mais informagoes.

0448 741 001 -6 -
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2 INTRODUCAO

2 INTRODUCAO

O TRACFINDER WHEEL ¢é um carrinho auténomo de 4 rodas, desenvolvido especificamente para
soldagem semiautomatica mecanizada em todas as posigdes. O carro foi projetado para melhorar a
consisténcia da solda e os erros humanos durante o processo de soldagem. '

O TRACFINDER WHEEL ¢é um trator compacto alimentado por bateria que pode ser equipado com um
tocha de solda. Ele é equipado com tragdo em quatro rodas para boa tragcdo e um motor de alto torque
para uma velocidade de soldagem estavel. Os imas integrados na base permitem soldar em todos os
angulos.

Principais recursos do TRACFINDER WHEEL:

* Leve e duravel.

* Movimento automatizado.

» Atragao integral com motorizagdo dupla permite a orientagdo na faixa de rodagem.

» Gragas a sua atragdo magnética, ele pode rolar na posigao vertical sobre a chapa de ago
carbono sem o trilho de retengéo.

0448 741 001 -7 - © ESAB AB 2025



3 DADOS TECNICOS

3 DADOS TECNICOS

TRACFINDER WHEEL

Dimensodes (C x L x A)

365 x 260 x 310

Peso 9 — 14 kg

Fonte de energia principal 18 Vdc, 5 Ah
Autonomia para uma bateria de 5 Ah, 18 V De 8 a 20 horas*
Tempo de carga para uma bateria de 5Ah, 18V |45 min

Velocidade do carrinho com bateria cheia 5Ah,
18V

De 1 a 200 cm/min

Faixas de temperaturas

-5 °C (23 °F) e 60 °C (140 °F)

Emissao de ruido (LPA) <70dB (A)
Autonomia do controle remoto 8 horas de duragao
Grau de protecao IP43

* Dependendo da configuragao

3.1 Desenhos dimensionais

0448 741 001
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4 INSTALAGAO

4  INSTALAGAO

A\ APVERTENCIA! ,
Este produto é para uso industrial. E da responsabilidade do usuario tomar as precaugdes
adequadas.

4.1 Descricao da distancia entre eixos
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« Alga magnética (1): Para magnetizar o chassi para que ele possa funcionar na posi¢ao vertical,
no teto e nos cantos.

A ADVERTENCIA!
O carrinho tem aderéncia magnética a chapa como padréo, o que permite que ele seja
utilizado em todas as posigdes possiveis. E necessario girar a alga magnética (1) antes de
iniciar qualquer operagéo.

A ADVERTENCIA!
A aderéncia magnética depende muito do didmetro das rodas montadas no bergo. No caso
de rodas opcionais (d 100), a aderéncia magnética € completamente perdida.

* Algas de manuseio (2 e 3): Eleva o carrinho de forma ergondémica para mover.

* Dedo de bloqueio (4): para soltar a alga de transporte girando-a.

* Anéis de ancoragem (5): Ancora o carrinho para uso em posi¢ao vertical, de teto e de canto.
Os anéis de ancoragem bloqueiam e movem também o brago de arrasto (6).

ADVERTENCIA!
Na posicao de cobertura, teto e cantoneira, fixe o carrinho com um dos dois anéis de
ancoragem (5) para evitar que o equipamento caia.

* Brago de rastejamento (6): posiciona os roletes de suporte (8).

» Algas de bloqueio (7): Posicionamento e bloqueio dos roletes de suporte.

* Rolos de suporte (8): para guiar o carrinho ao longo de uma pista definida por uma superficie.
» Sensor de fim de curso (9) (opcional): para o carro quando o batente atinge um obstaculo.

0448 741 001 -9 © ESAB AB 2025



4 INSTALAGAO

4.2 Conexao da lanterna

1) Solte os parafusos sem cabecga ao redor do gargalo do queimador.
2) Remover um lado da maxila (2).

3) Inserir o suporte da ferramenta no carro (3).

22

&
> .

4) Conectar a lanterna (4) entre as duas maxilas.

5) Aperte novamente os parafusos nas mandibulas.

ADVERTENCIA!
A mandibula deve apontar para baixo para permitir a detecgdo com o sensor de
arco.

0448 741 001 -10 - © ESAB AB 2025



4 INSTALAGAO

4.3 Principio da guia sobre uma peca de trabalho

(rastejamento)
/2
61 l=—— mp | = ®
\ | . r o
o e - D
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pr RIS | b
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a1\ | o]
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O aparelho (1) rola sobre uma chapa e move-se pressionando os dois rolos de cobre (7 e 8) em uma
determinada diregéo (3):

ou diretamente na superficie a ser soldada para soldas de canto.
ou ao longo de um perfil fixado paralelamente a vedagéo a ser soldada.

Para ajustar a posi¢ao dos roletes de suporte:

Solte os anéis de ancoragem (4) para desbloquear as guias (5). Posicione as guias e, em
seguida, bloqueie-as aparafusando os anéis de ancoragem (4).

Gire as algas para fora para alinhar os roletes de suporte (7 e 8) perpendicularmente a superficie
de apoio (2). Assim que estiverem no lugar, trave-os aparafusando as algas (6).

O "efeito de fluéncia" para a guia é obtido ajustando o rolo de suporte dianteiro (8) em relagédo ao rolo
traseiro (7).

0448 741 001 -11 - © ESAB AB 2025



4 INSTALAGAO

44
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Principio da guia de trilho

O carrinho (1) rola no trilho magnético (2), que esta preso a placa vertical (3). Para ajustar a

posigao dos dois roletes especificos (4):

» Desparafuse os anéis de ancoragem (5) para desbloquear as guias (6). Posicione as guias e
bloqueie-as aparafusando os anéis de ancoragem (5).

4.5 Descricao dos bragos-guia da
TRACFINDER WHEEL
i EAI
L) g =y e e w — e ==
27 mm
_/_ £
£
° o == ° ° o o o ° o °c PY-@ ° ’g
@ o0 © Ao o o o o o o o - — 31"
B 1470 mm 5

3

Dimensoées e peso

Dimensdes (mm)

Comprimento x largura x altura

1497 x 100 x 21 mm

Pesos (kg)

Dependendo do numero de iméas

de 3,5a4,2kg

0448 741 001
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4 INSTALAGAO

Dimensoes e peso

Limite de peso na posigéo de Para um carrinho totalmente 20 kg
trabalho no teto (kg) equipado (eixos, acessorios,
lanterna, arnés)
Max. Temperatura de operagao |Para um trilho padréao <70°C (158 °F)
(°C)

Para um trilho "alta temperatura | < 70 °C (158 °F)

Para trilhos padrao:
* A temperatura da superficie em contato com o trilho ndo deve exceder 70 °C (158 °F).
* A temperatura de armazenamento do equipamento ndo deve exceder 70 °C (158 °F).

Para trilhos de alta temperatura:

Para evitar a deterioracdo das propriedades magnéticas dos imas que mantém os trilhos e o carrinho
em posi¢ao durante a operagao, oferecemos imas opcionais "de alta temperatura" adequados para
uso em operagdes de pré-aquecimento ou corte.

* A temperatura da superficie em contato com o trilho ndo deve exceder 180 °C (356 °F).
* A temperatura de armazenamento do equipamento ndo deve exceder 70 °C (158 °F).

4.6 Recomendagoes importantes

* Nao use o trilho para mover ou apoiar outros equipamentos além do carrinho SERVISOUD.
* N&o empurre nem puxe o trilho quando um carrinho estiver preso ao trilho.

» Antes do uso, verifique a temperatura da superficie metalica na qual o trilho sera montado.
* Verifique a etiqueta sensivel ao calor antes de usar.

ADVERTENCIA! ,
Se a temperatura tiver excedido o limite de uso, a guia ndo deve ser utilizada. E obrigatério
substituir os imas e colocar uma nova etiqueta sensivel ao calor.

Heat-sensitive label Heat-sensitive label
65°C to 93°C 160°C to 199°C

°C

091 061

14 41 &9
LL 091 0SL
cQ

0t 09

3. 00¢ 06+ 08L OLL 0
€6 88 28

3. 00¢ 064 08!

O €6 28

o ™

>
©
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» Manuseie o trilho com prote¢do adequada (luvas, botas de seguranga, capacete, 6culos, etc.).
* Antes do uso, certifique-se de que todo o trilho esteja em boas condi¢des (imas, flancos, trilho).

* Qualquer modificagdo ou adigdo de componentes ndo especificados pelo fabricante pode alterar
significativamente o funcionamento do equipamento.

» Substitua os imas com defeito (consulte "Colocacao da bateria” na pagina 15).

* Nao bata com for¢ca nos imas ao instalar os trilhos.
» Certifique-se de que os pinos magnéticos estejam limpos antes de instalar o trilho.

0448 741 001 -13 - © ESAB AB 2025



4 INSTALAGAO

4.7 Colocar a bateria

O carrinho é projetado para funcionar com uma bateria de ions de litio de 18 V ou com uma fonte de
alimentagao externa opcional.

1) Desencaixe a bateria (1) pressionando o botdo de desbloqueio antes de retira-la do suporte (2).

ADVERTENCIA!

E importante limpar bem o suporte com ar comprimido ou um pano limpo antes de
inserir uma bateria. Risco de mau funcionamento.

2) Inserir a bateria (1) até o batente dos grampos de fixagdo no suporte (2).

A ADVERTENCIA!
Em caso de bateria defeituosa, ela deve ser entregue em um ponto de coleta
separado, de acordo com as regulamentagdes do pais e a diretiva europeia, para
que possa ser reciclada ou desmontada para reduzir qualquer impacto ambiental.

4.8 Carregar o controle remoto

O controle remoto € alimentado por uma bateria interna. O carregamento pode ser feito de duas maneiras.

1) Carregue a bateria interna:

* Quando nao estiver em uso através de um carregador em uma tomada de 230 V conectada a uma
porta de carregamento (1).

0448 741 001 -14 - © ESAB AB 2025



4 INSTALAGAO

» Durante o uso, o controle remoto é colocado na estagao de
carregamento na torre remota (2).

ADVERTENCIA!

Se o controle remoto desligar no meio do ciclo devido a bateria fraca, o ciclo

continuara. O controle remoto pode entéo ser colocado na estagao de carga para
concluir o ciclo.

NOTE!
O controle remoto € mantido no carregador por imas para evitar quedas.

0448 741 001 -15 - © ESAB AB 2025



5 _OPERACAO

5 OPERAGCAO

ADVERTENCIA! ,
Este produto é para uso industrial. E da responsabilidade do usuario tomar as precaugdes
adequadas.

5.1 Conectar o gatilho

®)
:

CLO gy

s

1) Conecte o cabo de acionamento ao conector de controle.

2) O arco de solda é sincronizado com o movimento do bergo. Ative-o pressionando o botéo
de inicio do ciclo no bergo.

5.2 Conexao de acessorios

,
N, Ew

0448 741 001 -16 - © ESAB AB 2025



5 _OPERACAO

1) Conecte o cabo acessdrio ao conector apropriado. Ele serve para conectar um acessorio (eixo

motorizado, caixa de comunicagéo, etc.).

53 Conexao do sensor de arco

A

1) Conecte o cabo do sensor de arco ao soquete.

2) O movimento do bergo é entéo sincronizado com o arco. Inicie puxando o gatilho do

queimador.

54 Ligar e desligar o veiculo

Dar partida no motor

1) Pressione o botao para ligar o dispositivo. Os LEDs e a tela acendem.

Desligar o veiculo

1) Prima e mantenha premido o botédo de inicio (3 segundos) para desligar o dispositivo. Os

LEDs e a tela se apagam.

0448 741 001
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PAINEL DE CONTROLE

6

PAINEL DE CONTROLE

6.1 Descricao da torre padrao

10

Bateria (1): fornece energia ao dispositivo. O dispositivo é projetado para funcionar com 18 V
CC (3 A) com uma bateria de ions de litio (padrdo 5 Ah/h) ou uma fonte de alimentagao

externa.

Botao luminoso LIGAR/DESLIGAR (2): para ligar e desligar o aparelho. H4 uma luz indicadora
que indica se o dispositivo esta ligado.

Tela (3): para configurar e controlar o dispositivo.

Botao giratério/clique (4): para navegar pelos menus e selecionar as diferentes

configuragbes operacionais.

Botao de inicio/pausa do ciclo (5): para iniciar ou parar o ciclo.

Botao de mudanca de diregao (6): para alterar a direcdo do movimento do bergo.

Indicador de diregao (7): indica a diregao do carro. O LED pisca quando o ciclo esta em
execucao.

Soquete do sensor de arco de soldagem (8): para conectar um sensor de arco de soldagem
localizado no suporte do queimador. O movimento do bergo é entéo sincronizado com o arco
elétrico acionado pelo disparador da tocha.

Conector de acessorios (9): para conectar um acessorio (runner, sensor, lampada, etc.).
Conexao de exaustao do queimador (10): Para conectar um cabo de controle do gatilho ao
queimador. Em seguida, o arco de soldagem é sincronizado com o movimento do berg¢o acionado
pelo botao de inicio do ciclo no console.
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6 PAINEL DE CONTROLE

6.2 Descricao da torre programavel e do
controle remoto

13

.

14

o°°>
,‘©

t

)

(O =
(O

15

©
©

» Setas direcionais (1): Altera as diferentes configuragdes do dispositivo.
* Tela (2): mostra os diferentes menus e configuragdes do dispositivo.

* Tecla de ignigdo e mudanga de diregao (3): para ligar o controle remoto. Na pagina principal,
um toque curto abre a pagina de oscilagéo (se ativada); um toque longo altera a dire¢cdo do
movimento do ber¢o. Retorna a pagina anterior nas paginas de configuragao.

* Botao "Light" (Luz) (4): liga a luz na parte de tras do controle remoto.

* Roda giratéria/de clique (5): Navegar pelos menus e selecionar as diferentes
configuragbes operacionais.

* Tomada de carga (6): Conecta um carregador para carregar o controle remoto.

» Acionador configuravel direito (7): padrdo para iniciar o ciclo (= inicio do ciclo).

» Acionador configuravel esquerdo (8): por padréo, para iniciar um ciclo de teste sem
movimento do carro e sem iniciar o arco (= pré-ciclo).

* Ferramentas (9): Existem duas chaves Allen para ajustar os elementos mecanicos do carrinho.

+ Estacdo de emparelhamento e carregador (10): para guardar, carregar e emparelhar o controle
remoto.

* Botéao luminoso LIGAR/DESLIGAR (11): para ligar e desligar o carrinho. Uma luz
indicadora indica se a unidade esta energizada.

* LEDs de diregao (12): Quando o controle remoto esta retraido, os dois LEDs indicam a diregéo
em que o bergo se move.

* Soquete do sensor de arco de soldagem (13): para conectar um sensor de arco de soldagem
localizado no suporte do queimador. O movimento do bergo é entéo sincronizado com o arco
elétrico acionado pelo disparador da tocha.

* Conector de acessorios (14): para conectar um acessério (runner, sensor, lampada, etc.).

* Conexao de exaustao do queimador (15): Para conectar um cabo de controle do gatilho ao
queimador. Em seguida, o arco de soldagem é sincronizado com o movimento do ber¢o acionado
pelo botao de inicio do ciclo no console.
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6 PAINEL DE CONTROLE

6.3 Descricao da interface padrao da torre

6.3.1 Tela principal

Esta pagina pode ser acessada ap6s ligar o empilhador pressionando o botédo de inicio ("Descrigcdo
da torre padrdo " , pagina 19) localizado na lateral da torre.

3 1 2

» Estado do veiculo (1)
o []: Modo programavel desativado

o [P]: Modo programavel ativado

NOTE!
Os modos de programagao podem variar de acordo com o modelo do carrinho.

» Estado da bateria (2)
» Indicacao da velocidade de soldagem (3), alteravel no ciclo:

A selecdo do numero de decimais apds o ponto & configuravel.
* Unidade de velocidade de soldagem (4).

NOTE!
Na posicéao vertical e com uma determinada massa a bordo, a distancia percorrida pode
desviar-se das diretrizes.

6.3.2 Acesso as informagdes do produto

Esta pagina pode ser acessada pressionando e mantendo pressionado o bot&o giratério ("Descrigéo
da torre padrao", pagina 19) por 2 segundos quando o logotipo da ESAB for exibido quando o
carrinho estiver ligado.

* Numero de série ESAB (1)

* Versao do carro (2)

» Versao da interface (3)

» Distancia percorrida (4)

» Contador de subtenséo (5): incremento do tempo desde que o dispositivo foi ligado (em horas).

0448 741 001 -20 - © ESAB AB 2025



6 PAINEL DE CONTROLE

6.3.3 Acessar o menu Configuragées Avangadas

Esta pagina pode ser acedida mantendo premido o botéo rotativo ("Descricéo da torre padrao " , pagina 19)
e
em seguida, ligue o bergo pressionando o botéo Iniciar até que "Senha" seja exibida e, em seguida, solte.

Fassword

» Digite a senha (utilizando o seletor):
o Cliente: 73

Em seguida, clique na roda para acessar o menu Configuragdes Avancadas:

EEHQUEEE‘

it
Factorg r

Save and e

» Selecione a configuragdo desejada usando a roda e, em seguida, clique em para selecionar.

» Selecione o valor com o botao rotativo e clique em para confirmar sua sele¢ado voltando a pagina
Menu.

* Quando terminar, clique em um dos botdes Iniciar/Pausar Ciclo e Mudar Diregéo ("Descricao
da Torre Padrdo " , pagina 19) para salvar e retornar a tela da interface principal.

* Configuragdes disponiveis:

Reducéo 1

Incremento: 1

Min.: -10000

Max.: 10000

(¢]

o O O

Reducao 2
Incremento: 1
Min.: -10000
Max.: 10000

o O O O

Tabela de redugao do berco TRACFINDER WHEEL:
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6 PAINEL DE CONTROLE
Reducéo 1 Reducgéo 2
Versao "Top por cm" "Top por cm"
Roda @ 75 mm -1398 1398
Roda @ 100 mm -1048 1048

ADVERTENCIA!
Se essas configuragdes forem alteradas (reducéo 1 e 2), a velocidade maxima permitida
também deve ser alterada.

Max. Velocidade (em cm/min ou em polegadas/min) (a velocidade corresponde a velocidade "sem

soldagem"):
o Incremento: 0,1
o Min.: 0,1
o Max.: 1000,0
Versao Rotagdoes maximas
Roda @ 75 mm Max.: 200,0 (quando cm/min)/80,0 (quando
polegadas/min)
Roda @ 100 mm Max.: 266,0 (quando cm/min)/104,0 (quando
polegadas/min)

0448 741 001

Sensor de chapa: para ativar ou desativar o reconhecimento de chapa.
Esta opcao impede o movimento do bergo quando nenhuma superficie metélica magnética é
detectada abaixo da base.

Metal sensor

SN

Verséao de idioma:

o Fr=0

o En=1

Unidade: Selecao das diferentes unidades de medida.

oy N
. .

~—
Y

Restaurar as configuragdes de fabrica: Os ajustes de fabrica do software sdo restaurados.

Factory reset

CIFF
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6 PAINEL DE CONTROLE

* Clique em um dos dois botdes ("Descri¢cao da torre padrdo " , pagina 19) para salvar e retornar
a tela principal da interface.

6.3.4 Cronogramas

Esta pagina pode ser acessada clicando na roda de selecéo ("Descri¢cdo da torre padrdo " , pagina 19).

Ao pressionar o botao giratério, vocé acessa a pagina "Programagéo” (1). Clique na roda para selecionar o
modo de programacéo.

*  Programacao "ON" (1): o cabo de acionamento deve estar conectado a uma fonte de energia de
soldagem no modo de 2 cursos (2T).

* Programacao "OFF" (2): a fonte de corrente de solda encontra-se no modo de 4 tempos (4T). A
partida do carrinho pode ser controlada manualmente pelo soldador (pressionando o botao
"Ligar") ou automaticamente pelo detector de arco do queimador (se o sensor estiver conectado e
selecionado).

Para alternar entre as op¢des, basta girar a roda. Em seguida, confirme clicando na roda.

* [P]: Modo programavel ativado
* []: Modo programavel desativado

6.3.5 Modo programavel ativado "ON" [P]

Selecionando o modo de programacao "ON" ("Programacéo”, pagina
24). Gire a roda para navegar pelas diferentes opgdes de configuragao.

»  Tempo de atraso do controle de soldagem antes do avango do bergo durante o tempo definido.

Clique no icone para alterar o seguinte parametro:

* Tempo de atraso antes da selagem (em segundos): 3,0
o Incremento: 0,1

o Min.: 0,1
o Max.: 3,0
« Comprimento da selagem (comprimento da selagem a uma velocidade pré-configurada na tela principal).

Clique no icone para alterar o seguinte parametro:

0448 741 001 -23- © ESAB AB 2025



6 PAINEL DE CONTROLE

* Comprimento da selagem (em cm ou polegadas, dependendo da configuragao selecionada): 5,00
o Incremento: 0,0,1/0,1/1 (dependendo da configuragao selecionada)

o Min.: 0,00
o Max.: 200,00

* Recuperagao (no modo programavel e no final do comprimento de soldagem, o bergo recua a
partir do valor definido)

Burn Back Burn Back

=l

Clique no icone para alterar o seguinte parametro:

* Recuperagao (em cm ou polegadas, dependendo da configuragao selecionada): 3,0
o Incremento: 0,1

o Min.: 0,0
o Max.: 10,0

Arc burn back (Ativar ou desativar a soldagem durante a queima).
Arc burn back

=

Arc burn back Arc burn baclk

oM IEE

Cligue no icone para alterar o seguinte parametro:

» o ON = 1: a saida do relé "Trigger" esta ativa durante o retorno da cratera.
o OFF = 0: a saida do relé "Trigger" esta inativa durante o retorno da cratera.

» Temporizador de pds-soldadura, continua o movimento para a frente do bergo por um tempo definido
apos o final da soldagem.

Post-weld timer [@Fost-weld timer

Clique no icone para alterar o seguinte parametro:
» o Tempo de atraso apés a selagem (em segundos): 3,0
o Incremento: 0,1
o Min.: 0,1
o Max.: 3,0
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* Comprimento sem soldagem (movimento para frente sem soldagem a velocidade
maxima (com rampa de aceleragdo/desaceleragéo)).

Clique no icone para alterar o seguinte parametro:

o Comprimento sem soldagem (em cm ou polegadas, dependendo da configuragéo selecionada): 5,00
Incremento: 0,0,1/0,1/1 (dependendo da configuragéo selecionada)

Min.: 0,00

Max.: 200,00

o O O

* Repeticao (numero de repeti¢gdes do ciclo programado (soldagem/n&o soldagem)).
Singularidade quando o valor é 0 = a repeticao ¢ infinita até que o instrumento seja parado
pressionando o botédo vermelho ("Descri¢cdo da torre padrao " , pagina 19).

Repeat

Clique no icone para alterar o seguinte parametro:
Repetir o processo

Incremento: 1

Min.: 0

Max.: 99

o

O O O

¢ Numero:

Digit Digit

o P
0 0

Clique no icone para alterar o seguinte parametro:

* Numero de casas decimais apds o ponto na tela:

o 0=0
o 1=0,0
o 2=0,00
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¢ Excluir ciclos:

Clique no icone para excluir o ciclo.

6.4 Descricao da interface do painel remoto

6.4.1 Interface de controle remoto para HMI avancada

O menu pode ser acessado clicando no botao giratorio ("Descricdo da torre programavel e do
controle remoto" , pagina 20). O botao rotativo é usado para navegar pelos diferentes icones. O nome
do menu é exibido na parte inferior da tela.

» Voltar (1): Retorna a tela anterior.

* Processos (2): Acessa o menu Gerenciamento de tarefas.

+ Configuragao do ciclo (3): para acessar a configuragao dos ciclos de soldagem.
* Redefinir (4): Redefina um ou todos os eixos no bergo.

» Configuragdo da maquina (5): Exibe as informagdes do software e do dispositivo para o
carrinho e os acessorios.

- Bateria (6 e 7): mostra o estado de carga da bateria do carrinho (6) e do controle remoto (7).
« Sinal (8): Mostra a qualidade de recepg¢éo do sinal enviado pela torre.

6.4.2 Pedidos de transporte

Esta pagina pode ser acessada selecionando o icone "Pedidos" (1) no menu. A pagina Jobs
(Trabalhos) é usada para gerenciar trabalhos salvando as configuragdes associadas aos movimentos
do carro e dos eixos conectados.
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@I
i N

Save

* Aberto (2): carrega um trabalho armazenado na memoria do bergo.

» Salvar (3): salva o trabalho de acordo com todas as configuracdes acessiveis na memoria do carrinho.

* Excluir (4): Exclui um trabalho salvo da meméria do bergo.

* Fechar (5): fecha um trabalho (apaga o nome do trabalho ativo exibido na parte superior da tela
principal).

* Arquivo (6): Permitir acesso ao submenu Salvar job.

6.4.3 Arquivamento de pedidos

Processos arquivados (ou a arquivar) podem ser acedidos através do simbolo "Ficheiro" (1) na
pagina "Processos".

1 . File 4

Com o Arquivo, vocé pode transferir trabalhos de um carrinho para outro usando o controle remoto para
salvar:

* Importar (2): salva todos os trabalhos do ber¢co na memaria do controle remoto.

« Exportar (3): Mostra quando um backup foi feito e carrega os trabalhos armazenados no controle
remoto para a transportadora.

ADVERTENCIA!
Os pedidos atualmente no carrinho seréo substituidos.

» Excluir (4): Excluir os trabalhos armazenados no controle remoto.
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6.4.4 Configuragao do ciclo

Esta pagina pode ser acessada selecionando o icone "Configura¢ao do ciclo" (1) no menu.

1

Config cydle

I

Cycle configuration

9 10

A pagina Config Ciclo permite acessar a configuragdo dos ciclos de soldagem para caracterizar os
moldes de avango, as configuragdes associadas ao tipo de equipamento, a configuragdo dos eixos
associados ao equipamento ou a programacgao de uma sequéncia de soldagem.

A pagina Config Cycle (Ciclo de configuragéo) exibe icones de acordo com o equipamento conectado.
A pagina acima corresponde a um carrinho de 3 eixos (Y, Z e T) e uma caixa de comunicagéo
conectada a uma fonte de energia. Quando o eixo Y estiver desconectado, o icone (6)
correspondente ao eixo Y desaparecera.

No caso de um registro de receita ("Carriage jobs", pagina 27 e "Archiving jobs", pagina 28), todas as
configuragées no menu "Cycle configuration" sdo salvas no job.

*  Forma do ciclo (2): serve para chamar os diferentes modos de soldagem e oscilagao.

» Configuragéo (3): permite o acesso as configuragdes gerais do ciclo.

* Programacao de ciclo (4): serve para criar um programa de solda com diferentes ferramentas.

» Configuracao de diregao (5): usada para configurar como o bergo se move durante o ciclo.

» Configuragao do eixo transversal (6): permite configurar as configuragdes do eixo transversal
(eixo Y) com ou sem oscilagéo.

» Configuragao do eixo vertical (7): para configurar as configuragdes do eixo vertical (eixo Z) e
do servocontrole de altura.

» Configuragao do eixo angular (8): para configurar as configuragdes do eixo angular (eixo T)
com ou sem oscilagéo.

» Configuragoes da fonte de energia (9): para configurar as configuragdes da fonte de
energia (visivel apenas se uma caixa de comunicagéo estiver conectada).

» Limites (10): para definir limites para diferentes configuracdes.

6.4.5 Formas de ciclo

Esta pagina pode ser acessada selecionando o icone "Formulario de ciclo" (1) na pagina "Configuragéo de

ciclo".
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Config cycle -

* Reta (2): Modo de soldagem para a produgéo de costuras de pega Unica sem oscilagao.

Os modos de oscilagao a seguir estdo disponiveis se o0 bergo tiver pelo menos um carro Y elétrico
ou um péndulo em T. Quando ambos estiverem conectados, selecione o(s) eixo(s) com o(s)
qual(is) vocé deseja oscilar.

» Vibragao triangular (3): Primeiro modo de oscilagéo sincronizada. O bergo se move enquanto
0 eixo pendular é cruzado. Se um timeout for definido, o bergo para no ponto final definido durante
a oscilagado durante o tempo definido.

* Oscilagao quadrada (4): segundo modo de oscilagao sincronizada. O bergo avanga durante o
tempo limite. O bergo ndo avancga ao atravessar.

» Vibragao trapezoidal (5): Operacao de oscilagéo basica. A varredura nao esta sincronizada com
0 movimento do bergo, que permanece constante.

* Plasma (6): Este modo permite o corte por plasma por meio de um cabo de acionamento
conectado entre o conector da torre e a fonte de plasma.

6.4.6 Soldaduras

Esta pagina pode ser acedida apds a selegao de um formulario de ciclo ("Formulariosde ciclo ",
pagina 29). Na pagina principal, alterne entre as paginas para acessar a tela de soldagem.
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30cm/mn
F=20cp/mn

10 > < >X< 6

11 —VS=0.3cm/mn

30cm/mn
V5=20.6cm/mn F=20cp/mn

VS=30.0cm/mn F=20cp/mn

\/
@ LS

Trés lados diferentes, dependendo do tipo de solda escolhido: "Passo triangular” (12), "Passo quadrado”
(16) ou "escalao trapezoidal” (17). Somente o diagrama de fluxo de soldagem muda nas diferentes telas.

* Grafico de fluxo de soldagem (12), (16) ou (17): para exibir o tipo de soldagem em andamento.

* Diregao do movimento do bergo (8): indica a diregdo do movimento do bergo, representada por
um tridngulo. As setas verdes movem o centro de vibragdo para o magarico.

» Setas laranja (9): para alterar o elemento laranja ao redor do fluxograma de soldagem (15):
Aumenta ou diminui a velocidade do oscilador.

+ Setas vermelhas (10): para alterar o elemento vermelho em torno do fluxograma de soldagem
(13): Aumenta ou diminui a amplitude da vibragéo.

» Setas azuis (7): altera o elemento azul em torno do diagrama de fluxo de solda (14): Eleva ou
abaixa o magarico.

A posigao do bergo é exibida quando um ponto zero do eixo é obtido (consulte "Guiar os eixos
(modo manual)", pagina 42)

» Setas verdes (6): aciona as setas verdes ao redor do fluxograma do processo da maquina (3):
Move o centro de oscilagao para o toch.

A posicéo do bergo é exibida quando um ponto zero do eixo é obtido (consulte "Guiar os eixos
(modo manual)" na pagina 42). Dire¢ao de movimento do carro.

* VS (11): indica a velocidade de soldagem.

* F (5): Indicagado da frequéncia de oscilagdo (em cursos por minuto). Esta informagéo n&o sera
mais exibida quando a fonte de energia estiver conectada. Em vez disso, as configura¢des de
soldagem sao exibidas.

» Velocidade (4): Altera a velocidade do movimento do bergo.

»  Temporizador (1): para alterar o tempo limite esquerdo (dependendo da diregdo em que o
berco se move).
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» Temporizador (2): para alterar o tempo limite direito (dependendo da dire¢do em que o bergo
se move).

NOTE!

Por padrao, somente um temporizador € visivel € € 0 mesmo para ambos os lados. Para ter
ambos os temporizadores, ative "Tempo de permanéncia duplo" nas configura¢des (consulte
"Configuracbes” na pagina 32).

6.4.7 Corte a plasma

Ao cortar plasma, um ciclo especifico pode ser usado para simplificar a operagao, pois a altura inicial
nao corresponde a altura de corte.

O queimador é primado em contato com a chapa metalica e levantado para uma altura especifica
para iniciar (1), em seguida, o arco € iniciado e movido para essa altura por um determinado periodo
de tempo (1). Em seguida, ele cai novamente para a altura de corte (1).

ST
TR

1 _M Start Z t
1H
o : C S
2 YWy
3 I
" 4
4 _ 30cm/mn

Start Z a ’ok; } a

Ao fazer um corte de chanfro, é possivel selecionar um chanfro em "Tipo de corte" (1). Isso significa
uma altura inicial e de corte menor, dependendo do angulo.

NOTE!
Durante o chanframento, também ¢é possivel deixar o modo de corte reto e selecionar
diretamente as alturas desejadas.

Esta pagina pode ser acessada selecionando Plasma (consulte Configuragdo do ciclo na pagina 29).
Na pagina principal, € necessario alternar entre as paginas para acessar a tela de corte de plasma.

Esta pagina tem a mesma apresentagao e, portanto, a mesma descri¢gdo que a pagina de soldagem sem as
configuragdes de oscilagao, consulte a secao Soldagem na pagina 30.

6.4.8 Configuracoes de

Esta pagina pode ser acessada selecionando o icone "Configuragdes" (1) na pagina "Configuragao do
ciclo".
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A pagina Configuracdes permite acessar as configuragdes gerais do ciclo.

* Tempo de pré-soldagem (2): serve para retardar a soldagem em relagédo ao carro em uma
solda continua sem oscilagao.

+ Angulo do eixo (2): usado para criar uma referéncia virtual para os bergos. O movimento e a
oscilagao ocorrem dentro do angulo especificado (angulo entre -90° e 90°).
» Ativar limites (2): Ativar limites de usuario.

* Tempo de permanéncia duplo (3): Ativa a possibilidade de alterar o tempo de
permanéncia a direita e a esquerda independentemente.

NOTE!

No caso de um tempo excedido simples, somente a informacgao 1,0 s de atraso de tempo
restante é exibida. Em caso de tempo excedido duplo, a informagéo 1,0 s de atraso é
exibida a esquerda e a direita.

» Configuragoes de processo (3): um método adicional para configurar a soldagem por oscilagéo.

NOTE!

O parametro esta ativo quando o campo abaixo do texto esta preto; o parametro esta
inativo quando o campo esta branco. O parametro Configuracdes do processo esta inativo
e o parametro Limites ativos esta ativo.

6.4.9 Cronogramas

Esta pagina pode ser acessada selecionando o icone "Programacéo do ciclo" (1) na pagina "Configuragao
do ciclo".
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Config cycle 8 - E““ o\

Cycle programming Add

O médulo de programacao é configurado de acordo com o principio da programagao por passos
(max. 16 passos). Para iniciar a programacgao, é necessario adicionar uma primeira etapa
pressionando o botdo + (2) para selecionar a primeira fungéo de ciclo. Um ciclo é excluido com o
botdo "Remover tudo" (3). Por exemplo, a sequéncia é a seguinte:

*  Movimento de 100 mm, sem soldagem, a uma velocidade de avancgo predefinida (ndo alteravel no ciclo)
(4).

* 1 segundo de atraso antes da soldagem (5).

*  Movimento de 50 mm com o magarico n°1, a velocidade definida pelo "job" (eventualmente
modificavel pelo usuario no ciclo) (6).

1* iggtmm 2—

(mm)

Um ciclo é composto por uma série de etapas que correspondem a uma funcao predefinida. As
configuragdes descritas nesta segao sdo necessarias para cada etapa selecionada.

* Deslocamento (1): o carrinho se move no comprimento definido (2) com a velocidade definida (3)
com ou sem arco de solda (4).
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NOTE!
Quando a soldagem esta ativada, a velocidade do berco € fixa e ndo pode ser ajustada
durante o ciclo. Para altera-los durante o ciclo, selecione uma fungéo de soldagem.

ST
SR e N

Time delay R
e O 3

* Atraso de tempo (1): durante esta etapa (2), o bergo é parado durante o tempo definido,
enquanto a soldagem (3) é ativada ou desativada.

Weld
@ e

A funcao de soldagem ¢ utilizada para ajustar o comprimento do cordéo de solda a ser produzido com
o queimador selecionado (por padrédo, queimador n°1).

» Soldagem 1 (1): o carrinho se desloca no comprimento definido (2) com arco de soldagem iluminado
para o queimador n°1 (4).

* Velocidade (3): é possivel selecionar "Sem alteragéo", neste caso, a velocidade pode ser ajustada
através do botéo rotativo. Se um valor for definido, essa velocidade sera definida automaticamente
no inicio da selagem, mas pode ser alterada mais tarde.

NOTE!
O cabo de acionamento deve estar conectado.

Se o carrinho estiver equipado com duas conexdes de exaustao na torre, é possivel distinguir entre o
acionamento dos dois queimadores. "Soldadura 1" para o soquete esquerdo, "Soldadura 2" para o
soquete direito ou "Soldadura 1+2" para ambos simultaneamente.

Outras configuragbes podem ser selecionadas se uma segunda lanterna estiver conectada ao
dispositivo e conectada através de um segundo cabo de disparo:

* Soldagem 2: O carrinho se desloca com arco de solda iluminado para o queimador n°2 ao
longo do comprimento definido (2). O cabo de acionamento deve ser conectado para o
queimador n°2. Isto destina-se a solda continua alternada com a montagem de dois torchas.
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* Soldagem 1 + 2: O carrinho se desloca no comprimento definido (2) com arco de solda
iluminado para os queimadores n°1 e n°2. O cabo de acionamento deve ser conectado para os
queimadores n°1 e n°2.

EHE S R
11— O Loop
22— 2a—
3— 2b—
4— 2c—

E possivel adicionar fungées adicionais aos eixos conectados ao equipamento e repetir o ciclo.

* Laco (1): Fim da etapa do programa que ativa uma fungéo de repeticao. Vocé sé precisa
configurar o numero de repeti¢des do ciclo. Se o valor for 0, o loop € ilimitado até que o ciclo
seja interrompido voluntariamente.

NOTE!
Por padréao, o ciclo termina no final da ultima etapa se o loopback nao estiver ativo.

* Deslocamento Y (2): o queimador se move ao longo do comprimento definido (2a) ao longo
do eixo linear Y, a velocidade definida (2b), com ou sem arco de solda (2c).

* Deslocamento Z (3): O queimador se move ao longo do eixo linear Z, ao longo do comprimento
definido, com a velocidade definida e com ou sem arco de solda.

« Shift T (4): O queimador se move ao longo do eixo T do angulo, com o angulo definido, com a
velocidade e com ou sem arco de solda.

Um programa pode ser alterado excluindo ou inserindo uma etapa em um ciclo. Selecione uma fase
do ciclo e, em seguida, selecione os icones na parte inferior da pagina.

Lt
4

1— -3
T —

2

« Excluir (1): A etapa selecionada.

+ Adicionar antes (2): A etapa selecionada € uma nova fungao. Vocé so6 precisa definir as
configuragbes para essa fase antes de retornar a pagina de criagéo de ciclo.

» Adicionar apds (3): A etapa selecionada é uma nova fungéo. Vocé precisara definir as
configuragbes para essa fase antes de retornar a pagina de criagao de ciclo.
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6.4.10 Configuragao da dire¢ao do bergo

Esta pagina pode ser acessada selecionando o icone Config Direcao (1) na pagina Config Ciclo.

@ 12

LTI} A

Config cycle SHHHE Config direction EHH N

Remote control
U
o
O > <
Config direction Config direction
Config direction E:H: N Config direction EHH N
Centering Y
=
o
o Remote control S
Remote control Config direction

NOTE!
Pelo menos um ponto zero do eixo Y deve ser obtido antes de iniciar um ciclo.

» Controle remoto (2): é usado para selecionar o modo de controle de avango para um bergo com 2
motores:

» Controle remoto (3) - valor padrao: é usado para corrigir o curso do ber¢go com o controle
remoto.

* Centragem Y (3) - opcional "Guia sem trilho": serve para corrigir o curso do carro. A posi¢édo
real do queimador deve ser indicada indicando a posigdo do queimador.

NOTE!

A centralizagéo Y permite que o operador corrija o curso do bergo usando as configuragdes
de posicao da ferramenta no controle remoto. O operador ajusta apenas a posicao do eixo
Y e o carro segue automaticamente a junta, mantendo uma velocidade de soldagem
constante.

Com o modo "Guia centrado em Y" ativado, é possivel criar o seguinte sem instalar um
trilho:

o Rastreamento de uma conexao linear ou nao linear (com um raio de curvatura maior que
1 metro),

o Seguimento de uma junta na posigéo do canto, compensacao de deslizamento por
gravidade.

* Deslocamento do queimador Y (4): distancia entre a borda do fundo do bergo e o centro da
ferramenta ao longo do eixo Y (perpendicular a diregdo do movimento do bergo).

+ Offset do queimador X (4): distancia entre o centro do fundo do bergo e o centro da
ferramenta ao longo do eixo X (diregdo do movimento do bergo).

* Eixo X invertido (2): inverta a dire¢do dos comandos de movimento do eixo do bergo (eixo
X). Na operacéo padréo, a dire¢cao do bergo € como mostrada na interface. A reverséao é util
quando o bergo esta na posi¢ao do teto.
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6.4.11 Ajustes do eixo

Essas paginas podem ser configuradas selecionando o icone "Config. Eixo transversal" (1) para exibir
a pagina "Config. Y", o icone "Config. eixo vertical" (3) para exibir a pagina "Config. Z" e o icone
"Config. Axis Angle (Eixo angular) (6) para exibir a pagina T Config (idéntica a pagina Y Config) a
partir da pagina Cycle Config (Configuragao do ciclo).

@ 12/ ©

Config cycle EHH N Config Y EHH N Config cycle
Y Weaving
;
> <
o of
Y Z|

(4] 15/ (6]

Config Z EHH N Config Z EHH N Config cycle EHH N

\/
A

o T
p

» Oscilagao Y (2)/oscilagao T: ativa ou desativa a oscilagao linear Y ou a oscilagdo do
péndulo T.
o Quando ativado: As configuragdes de oscilagdo podem ser alteradas.
o Se desativado: O eixo é considerado um carro elétrico e apenas a posicao pode ser
alterada.

NOTE!
Desative a oscilagdo nao utilizada para simplificar a MMI.

A ativagéo é possivel se houver um carro Y e um oscilador de péndulo em T. Se houver
apenas um eixo, ele estara ativo automaticamente quando uma forma de oscilagéo for
selecionada.

+ Eixo Y invertido (2), eixo Z invertido (4) ou eixo T invertido: Inverte a diregdo dos controles
de movimento do eixo. No modo padréo, a esquerda e a direita sdo definidas para os eixos Y e
T de acordo com a diregcdo em que o bergo se move. Para o eixo Z, a seta para cima eleva o
suporte e a seta para baixo baixa o suporte.

NOTE!
Isso s6 é exibido se um rotor linear elétrico estiver conectado.

* Nivel médio (2): Incremento por pulso. Um unico impulso avanga 0,1 mm.

» Etapa de posig¢ao (4): Incremento por pulso. Um unico impulso avanga 0,1 mm.

* SOC (Controle de Extensao) (4): Ativa ou desativa o servocontrole do eixo Z. Em TIG é
escrito AVC.

+ Valor nominal (5): Seleciona o setpoint do servocontrole. Se o valor for 0, o alvo sera definido
automaticamente pela medigcao no inicio do arco. Se o valor for maior que 0, essa é a
configuragao de referéncia.
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* Ass. Tipo (5): Selegéo do tipo de servo.
Passo: Ao pressionar as teclas para cima e para baixo no carro Z durante a soldagem, o usuario
pode alterar o ponto de ajuste em 1 A (ou 0,1V em TIG).
Jog: Ao pressionar os botdes para cima e para baixo no carro Z durante a soldagem, o usuério
pode alterar diretamente a posigédo do carro Z, que sera entao o novo alvo.

*+ Tempo Pré-ACQ (5): usado para definir um tempo (em segundos) antes de iniciar o servo Z.
Corresponde a pré-gaseificagéo e estabilizagdo de arco.

As configuragdes sdo exibidas como caixas de sele¢cdo. Se houver um ponto preto, o ajuste esta ativo.

NOTE!

Outras configuragdes do servo e a configuragdo da caixa de comunicagdo podem ser
acessadas nos menus ocultos.

'\’ L J}wo 1.0s 1.0s

\ - -
- Py, ™
o= 30cm/mn

5=, 3cm/mn R

* 100 (1): Definicao de metas

* 0(2): Valor lido em tempo real. No menu oculto, a variavel "Mostrar dados diretamente" deve ser
marcada.

e
“ 30cm/mn

NOTE!

Se vocé estiver usando uma passagem reta, o valor em vermelho é o valor real. Se a
continuidade oscilar, o valor é calculado como média ao longo de um periodo de tempo €, em
seguida, exibido.

6.4.12 Limites

Esta pagina pode ser acessada selecionando o icone Limites (1) na pagina Configuragao do ciclo.

NOTE!
Esta pagina é util para permanecer dentro das faixas de um DMOS.

Para que os limites estejam ativos e o logotipo do limite seja visivel, a caixa de sele¢cdo na
guia Configuragbes deve estar marcada.
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Config cycle EHH Y Limites EHH Y
aMax

= 4——
F
Limits EH“ N Average speed E:H: N

5 Weaving Width

-60.0 to 60.0

Weaving Widh

» Velocidade média (2): usada para selecionar um minimo (9) e um maximo (10) para o valor
de velocidade de movimento ajustavel pelo operador.

* Tempo de permanéncia L (3) e Tempo de permanéncia R (4): para selecionar um valor
minimo e maximo para os atrasos de tempo esquerdo (L) e direito (R) quando a oscilagao e o
atraso de tempo duplo estao ativados.

*  Weaving width (5): selecdo de um valor minimo (9) e um valor méaximo (10) para a amplitude
de oscilagao.

* Velocidade Y (6) e largura do péndulo (7): com a caixa de comunicagao conectada, vocé
pode selecionar um minimo e um maximo para suas configuragdes de soldagem (néo é
possivel em todas as fontes de energia).

* Valor nominal (8): Se a caixa de comunicagéo ou a caixa analdgica estiver conectada, um minimo
€ um maximo sdo selecionados para o setpoint do servo quando a fungao escravo estiver ativada.

6.4.13 Ajuste de zero

Esta pagina pode ser acessada selecionando o icone "Origin" (1) no menu.

3
2 I

5

4

Este menu reinicializa todos os eixos (2) ou um unico eixo (3, 4 e 5) do bergo.

No final do reset, o balancim linear Y (3) e o balancim pendular T (5) sao centrados no meio de seu
caminho. O carro elétrico Z (4) retorna a posi¢do anterior para limitar o risco de colisao.
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30cm/mn
VS=9,3cm/mn F=20cp/mn

Apo6s a reinicializagao do eixo, o valor de posigéo do curso do eixo é exibido em milimetros ao lado
da seta correspondente no indicador de soldagem (1).

6.4.14 Configuragdes da maquina

Esta pagina pode ser acessada selecionando o icone "Configuragdo da maquina" (1) no menu.

Bot config

5|
1—d 17 3

4 g Sheet Metal Saf
O

Machine configuration Sheet Metal Safety
Remote controller T-axis
SN 957 100 000 SIN 959 000 026
Version V2.13R20 Version V2.00RS

Tractor Z-axis
SN SD53594967295 I I I » SN 958 000 332

Version  V2.13R15 Version V2.00R5
Distance 29.04m
Use 0.68h
Position  0.0mm

Y-axis
SN 958 000 232
Version V2.00R5
Power source
SIN 801 100 015
Version V2.04R7

Através da pagina de ajuste (2), é possivel acessar a fungéo "Fixagdo da chapa" (4), que detecta a
presenca de uma chapa sob o carrinho para que ela possa ser magnetizada.

Na pagina de informagdes (5), o numero de série e a versdo de cada componente instalado no berco
(5) séo exibidos no final.

NOTE!

O inicio do niumero da versao (antes do R) entre um bergo e um controle remoto deve ser o
mesmo para ser compativel. Se a mensagem de incompatibilidade aparecer, vocé precisara
atualizar o bergo e o controle remoto. Por exemplo, V2.01R1 e V2.01R4 sdo duas versdes
compativeis.

Esta pagina (5) também mostra a distancia percorrida e o tempo em que o berco esteve em operagéo.
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6.4.15 Guia do eixo (modo manual)

Esta pagina pode ser acessada pressionando o botdo no controle remoto.

30cm/mn
VS§=30.0cm/mn F=20cp/mn

* Fluxograma da maquina (1): mostra o berco.

* Diregao do movimento do bergo (5): indica a diregdo do movimento do bergo, representada por
um triangulo.

» Setas laranja (4): aciona as setas laranja ao redor do fluxograma do processo da maquina (2):
Move o bergo para frente ou para tras.

» Setas vermelhas (3): pressiona as setas vermelhas ao redor do fluxograma do processo da
magquina (8): move o bergo para a esquerda ou para a direita.

+ Setas azuis (6): aciona as setas azuis ao redor do fluxograma do processo da maquina (10):
Eleva ou abaixa a ferramenta usando o carrinho linear elétrico Z.

» Setas verdes (7): pressiona as setas verdes ao redor do fluxograma do processo da maquina (9):
estende ou retrai a ferramenta usando o carro elétrico linear Y.

O lado de controle para posicionar o bergo e os eixos sem soldar.
Este fluxograma também mostra quais acessorios sdo conectados e reconhecidos pelo carrinho.

Se trés acessorios estiverem conectados a um carrinho e o carrinho estiver sendo controlado por
um controle remoto multidirecional de dois botbes, use o botédo para alternar entre os lados para

controlar a posi¢ao do oscilador linear Y e do oscilador pendular T alternadamente com as setas

coloridas.
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a 12/

10

Pendulum oscillator

Linear axis

30cm/mn

Pendulum oscillator

R
b S
‘ .Us Us
A0 ag

yis >~ 4

30em/mn 30cm/mn
VS=9,3cm/mn F=20cp/mn V§=30.0cm/mn F=20cp/mn

* Fluxograma da maquina (1): mostra o berco.

* Diregao do movimento do bergo (5): indica a diregdo do movimento do bergo, representada por
um tridngulo.

+ Setas laranja (4): aciona as setas laranja ao redor do fluxograma do processo da maquina (2):
Move o bergo para frente ou para tras.

» Setas vermelhas (3): pressiona as setas vermelhas ao redor do fluxograma do processo da
magquina (8): move o bergo para a esquerda ou para a direita.

+ Setas azuis (6): aciona as setas azuis ao redor do fluxograma do processo da maquina (10):
Eleva ou abaixa a ferramenta usando o carrinho linear elétrico Z.

+ Setas verdes (7): pressiona as setas verdes ao redor do fluxograma do processo da maquina (9):
estende ou retrai a ferramenta usando o carro elétrico linear Y.

» Setas verdes (11): pressiona as setas verdes ao redor do fluxograma do processo da maquina
(12): controla a ferramenta usando o oscilador elétrico do péndulo em T.

6.4.16 Funcgdes do usuario

Esta fungao torna as paginas de configuragédo do ciclo acessiveis apenas a pessoas especificas e
permite que apenas operadores (usuarios que nao iniciaram sessao) acedam a abertura de trabalho
(1), reinicializacdes (2), registro de percurso (3) e informagdes do carrinho (4). Esta fun¢do pode ser
ativada ou desativada no menu "Configuracado avangada do carrinho" (consulte "Configuracao
avangadado carrinho" na pagina 46).

Na guia "Processos" (1) vocé sé pode abrir (5) ou fechar (6). Nao é possivel salvar, excluir ou acessar
arquivos.
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2 3
: = TR
1 — = 5
= np
4— 6 ——

Para acessar o resto, clique no simbolo. Um teclado numérico aparece, digite o codigo "esa" e
confirme. Muda para o modo Supervisor.

HHRY Password RHITEY

esal
eIl e e T
(K[ n]ol[pla ][
Lo [v]wx] [z A E][c]o)
[E[Flel [ e L]

2 folPlelR]s|T[u/v]wix]
WEOREE0EEE
elo el

Para retornar ao modo anterior, clique no simbolo.

Supervisor

NOTE!
Quando o carrinho ou o controle remoto € ligado ou desligado, o sistema entra
automaticamente no modo operador.
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6.5 Ligar, sincronizar e desligar o controle
remoto

6.5.1 Ligar e desligar

Colocagao em funcionamento do controle remoto

1) Pressione e mantenha pressionado o botdo de partida (1) para ligar o controle remoto.

Desligar o controle remoto

1) Quando o carrinho esta desligado, o controle remoto ndo consegue se comunicar com
ele. Apos o tempo de espera, o0 comando a distancia desliga-se automaticamente.

NOTE!
Vocé pode forga-lo pressionando simultaneamente as duas teclas (1) e (3).

A ADVERTENCIA!
Se a maquina ficar instavel, ela pode ser parada com o controle remoto.

A ADVERTENCIA!
Se o controle remoto for desligado durante um ciclo, o ciclo para. Vocé também pode
desligar o controle remoto e deixar o carrinho ligado, descarregando a bateria do carrinho.

Verifique sempre o LED no botao de alimentagéo do bergo (1).

6.5.2 Emparelhar o controle remoto

Somente quando um controle remoto é usado pela primeira vez com um carrinho, quando um novo
controle remoto ou um novo carrinho € usado, ou quando um controle remoto de outro carrinho é
usado.

1) Assim que a tela acender depois de ligar o controle remoto, pressione as duas setas
superiores (consulte “Ligar e desligar" na pagina 45) para iniciar o processo de
emparelhamento automatico.
com o carro.

2) Coloque o controle remoto na base do carrinho para emparelhar.
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3) Depois disso, o controle remoto é emparelhado diretamente com seu carrinho
sempre que ele é ligado.

NOTE!

O emparelhamento do controle remoto substitui o ultimo emparelhamento do
controle remoto. Nenhum dado sera perdido, pois todos os dados séo
armazenados no carrinho.

6.5.3 Atribuicao de teclas

2 — |nactive

N Cycle |
4 —— Cycle {(confirm)

5 — Oscillation test

6 —— Advance test

7 —— Complete test

8 —— Output 2

1) Para acessar esse menu, pressione e segure a tecla desejada por pelo menos 5 segundos (1).

+ Inativo (2): desativa o botao.

» Ciclo (3): Iniciar ciclo.

» Ciclo (confirmar) (4): inicio do ciclo por presséo dupla (em 2 segundos).
Recomenda-se conectar uma lanterna ao carrinho com o cabo de
acionamento.

* Teste de oscilagao (5): inicia apenas a oscilagdo, sem movimento do bergo e sem
arco (se disparado).

+ Teste de avancgo (6): inicia apenas o avango do bergo, sem oscilagéo e sem arco.
Por exemplo, para testar a programacgao do ciclo.

+ Concluir o teste (7): Inicia 0 avango e a oscilagdo sem arco.

+ Saida 2 (8): simula uma segunda saida (caso especial).

6.6 Configuracao avangada do bergo

O menu Configuragéo avancgada do bergo pode ser acessado na inicializagdo para configurar
configuragdes especiais do bergo.

Acesso ao menu Senha

* Ao ligar o controle remoto, pressione e segure as duas setas inferiores (1) quando o display
mostrar o logotipo, o carrinho € o numero de série.

* Inserir senha: esa
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Acesso ao menu remoto oculto

Teclas RC

RC buttons
RC battery
RC outputs

RC update lll‘

RC language

Bot wheel diameter
Bot config

Bot material config.
Bot inputs

Bot outputs

Password

H@I@@I@@%m

RC outputs
[RCupdate |
RC language

Bot wheel diameter
Bot config

Bot material config.
Bot inputs

Bot outputs
Renumbering

Net config (gen+mba)
ASZ config

Menu de teste das teclas remotas: para verificar se uma tecla esta bloqueada (circulo preto) ou nao
responde (o circulo correspondente a tecla pressionada ndo acende). Para sair do menu, pressione
simultaneamente as 2 setas para baixo nas teclas cruzadas superiores.
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Bateria RC

RC battery

4032mV

24°C

CHRG_OK

Exibir informagdes sobre a bateria do controle remoto. Saida

RC
Outputs test EI": Y
LED L
LED R
Beep
Back
Testa as saidas do controle remoto.
Atualizar RC
: LT G111
Service TR Network L
UPDATE

UPDATE network

[ _yes ] ]

DIRECT-d4-HP M477 Laser
ClickShare-1871776501
WIFI_INVITES
HP-Print-69-Color Laserjet
Back

Abra este menu para atualizar o controle remoto. Para obter instru¢gdes completas sobre como
atualizar o software, consulte "Atualizagées de software" na pagina 52.
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6 PAINEL DE CONTROLE

Idioma RC

Francgais
Deutsch
Espanol
Italiano
Nederlands
Dansk
Svenska
Suomi
Norsk
Portugués

Selecione o idioma do menu de servigo.

Diametro da roda inferior

Config. de bot

O e A

& e
English
Deutsch
Espanol
Italiano
Nederlands
Dansk
Svenska
Suomi
Norsk
Portugués

Wheel diameter
75mm

* Opcoes (1): Ativar ou desativar varias fungbes. Isso permite limpar a tela removendo fungdes que
nao sao consideradas Uteis. Assim, também é possivel usar as fungdes "Limits" e "Users" que ndo
estao disponiveis de série.

» Sistema de unidades (2): escolha entre métrico (metros) e imperial (polegada).

» Unidade de velocidade (3): Sele¢ao do nivel de velocidade.

o Sistema métrico: Selegéo de 0,1 ou 1 cm/min.

o Sistema imperial: Sele¢ao de 0,05, 0,1 ou 1 pol/min.

* Unidade de posigao (4): seleciona a precisdo do feedback da posi¢do do bergo (mostrada na
pagina de oscilagdo POM).
o Em sistema métrico: apenas 0,1.
o Sistema imperial: Selecao de 0.005 ou 0,01 pol.
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Configuragao do material do bot

eHTHEY RHTHRY
1— 32—
2— 4— 3b——
3— 5——

4b ——

» Origem necessaria (1): Requer a conexao original na inicializagéo e bloqueia o inicio do ciclo se nao
tiver sido feito.

* Inv. Velocidade dupla (2): Inverte a posigao dos dois temporizadores no indicador de oscilagao
para o dobro do atraso de tempo.

* Eixo Y (3) e eixo Z (4): o eixo Y para tras (3) e o eixo Z para tras (4) s&o uteis quando os bergos
sdo usados em configuragdes especificas em que ndo estdo montados em um bergo. Assim,
vocé pode coloca-los novamente na posigao correta se tiverem sido colocados ao contrario.
Para verificar isso, desative Reverter eixo Y e Reverter eixo Z neste menu e no menu e, em
seguida, verifique se os carros se movem na diregao correta pressionando as teclas de
movimento.

+ Y orig - (3b) e Z orig - (4b): sdo usados para reverter a diregado da conex&o original. Util se
houver risco de o rotor parar em uma diregédo especifica.

ADVERTENCIA!
Inverter a origem em z permite que o queimador seja movido para a peca de trabalho se
estiver muito préximo.

* Fonte de energia (5): marque a caixa "Inv. Avancgo do fio" (5a) inverte a dire¢do do avancgo do fio
quando os botdes associados no controle remoto sao pressionados (3).

Entrada de bot

Arc sensor O
Front stop &
Backstop ©

Front induc &
Back induc &

Bat 19500
ODO Time 242
0oDO X1 16536
0DO X2

oDoY 19595
0oDOZ 0

oDoT )
Clock 53165
PosX1 -25544
PosX2 0
PosY 0
PosZ 0
PosT 0
CodeurE 0

Exibe informagdes sobre o berco e o status de entrada.
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Saida de bot

Outputs test

Relay 1
Relay 2
Back

Testa as saidas do berco.

Renumeragao

Z 958 000 039

T 959 000 026 Zz

Y 958 000 048 T

Back M4
Back

Reatribui um eixo motorizado. Um eixo pode ser configurado para movimento Y (movimento para a
esquerda/direita em um carrinho plano) ou movimento Z (vertical).

O numero de série esta na etiqueta do eixo.

Configurar rede (gen + mba)

[UITTT]

4 . Power source
1— 55—
2—— 6——
33— 77—

Nestas paginas, a caixa de comunicagdo € configurada para ser usada quando uma fonte de energia
ou um eixo externo apropriado estiver conectado.

Insira o tipo de fonte de energia (4) e, em seguida, os enderegos IP da caixa de comunicagao (1),
mascara de sub-rede (2), gateway (3) e fonte de energia (5).

Se vocé tiver um eixo externo configuravel, insira seu tipo (6) e endereco IP (7).
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Config ASZ
i o
4 _. E))igit data
1T— 5——
22— 6 —
3— 71—

Este parametro s6 é acessivel quando o servo estiver ativo.
Essas configuragdes definem a configuragdo do servosistema.

* Dados de origem (1): é usado para definir a fonte a partir da qual as informagdes sao obtidas para o
controle:
o AVC: quando os dados vém de uma caixa analdgica.

o COM A: quando os dados vém de uma caixa de comunicagdo COM uma fonte de
energia MIG (servo em amperes).

o COM V: quando os dados vém de uma caixa de comunicagdo COM uma fonte de energia TIG (servo
em volts).

o XLR: ndo em uso no momento.

» Dados analégicos maximos (2): indica o valor maximo da tens&o analégica devolvida pela
fonte de energia.
Este valor sé é util quando conectado a uma caixa analégica para recuperacgao de sinal.

* Max. Referéncia de dados (3): indica o valor da tensé&o real que corresponde a tens&o analdgica
maxima enviada pela fonte de energia.
Este valor s6 € util quando conectado a uma caixa analdgica para recuperagao de sinal.
* Dados numéricos (4): colocar um visto se for utilizado TIG (COM A ou caixa analégica COM TIG).
* Visualizar dados (5): Exibe o valor das variaveis servo lido abaixo do valor alvo na pagina inicial
em tempo real. No modo oscilatério, esse valor é exibido no final de um periodo e é a média.
Esses dados sao exibidos em vermelho.

* Botao Reverse (Reverter) (6): no modo servo Step (Etapa), este botdo € usado para reverter a
direcao da alteragao do ponto de ajuste.

* Regulagem inversa (7): nao verificar, se for regulada com a intensidade de corrente (MIG-
MAG). Verifique isso ao regular com a tensao (TIG/plasma).

6.7 Atualizagoes de software

6.7.1 Atualizando trator

1) Desligue o trator.

» Pressione o botao para desligar o trator (consulte "Descrigéo da torre padrao"
na pagina 19) em um trator padréo.

* Pressione o botao para desligar o trator (consulte "Descricdo da torre programavel e
do controle remoto" na pagina 20) no trator avangado.
2) Configurar um hotspot mével como:
+ Nome da rede: ATUALIZACAO
+ Palavra-passe: BOOT_BOT

3) Certifique-se de que o sistema esteja ativo. Pressione e mantenha pressionado o
botéo Ligar/Desligar durante o processo de partida. Pressione e mantenha
pressionado até que as luzes na torre ou na interface simples comecem a piscar.

« Para tratores padrao, consulte "Descrigdo da torre padrao" na pagina 19.
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+ Para tratores avangados, consulte "Descrigdo da torre programavel e do controle
remoto" na pagina 20.

4) Aguarde até que as luzes parem de piscar.

5) Verifique na tela de informagdes se a verséo do software do trator foi atualizada.

6.7.2 Atualizagao do controle remoto

1) Ao ligar o controle remoto, pressione e segure as duas setas inferiores (1) quando o
display mostrar o logotipo, o carrinho e o numero de série.

2) Digite a senha "esa".

Password EI'" N

—
- DEEEEERER
(][ Jim[n][o][pl[all ][5t
nEoENENEER
EEEENNEETE
EEEREENUEE
NEDRBEEREGH
DEREEER
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3) Selecione Atualizagdo RC no menu.

Service

RC outputs

RC language

Bot wheel diameter
Bot config

Bot material config.
Bot inputs

Bot outputs
Renumbering

Net config (gen+mba)
ASZ config

4) Atualizar rede:

+ Se o controle remoto estiver conectado ao hotspot, pressione "SIM".
» Se o controle remoto n&o estiver conectado, pressione "NO".

Service

UPDATE network

[_ves ]| )

+ Se o hotspot mével tiver sido configurado conforme a etapa 1, ele pode ser
selecionado diretamente sem senha.

+ Se nenhum hotspot mével estiver disponivel, é possivel selecionar uma rede WLAN
local. Neste caso, a senha WLAN deve ser inserida através da interface HMI.

Network EHH
DIRECT-d4-HP M477 Lasetr
ClickShare-1871776501
WIFI_INVITES
HP-Print-69-Color Laserjet
Back

5) Quando o controle remoto se conectar a uma rede, a atualizagéo € iniciada automaticamente.
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6) Verifique o menu Informacgao para confirmar que a versao do software foi atualizada.

] |
ST
Remote controller

SN 957 100 000
Version V2.13R20

Tractor
S/N SD53594967295
Version V2.13R15
Distance 29.04m
Use 0.68 h
Position  0.0mm

6.7.3 Atualizacao dos acessoérios (caixa de comunicagao, eixos, etc.).

1) Para atualizar o acessorio, siga 0s mesmos passos que para atualizar o carrinho.
Certifique-se de que o acessorio esteja conectado ao conector de acessorios durante a
atualizacéo.

2) Apods a conclusdo da atualizagao, verifique a tela de informagées na HMI para
confirmar que a verséo do software foi atualizada.

T-axis
S/N 959 000 026
Version V2.00R5
Z-axis
S/N 958 000 332
Version V2.00R5
Y-axis
S/N 958 000 232

Version V2.00R5

Power source
SIN 801 100 015
Version  V2.04R7
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7 MANUTENGAO

ADVERTENCIA!
Risco de mau funcionamento ou acidentes.

N&o facga alteragbes ou modificagées no queimador que ndo sejam descritas neste manual
ou expressamente aprovadas pela ESAB.

A ADVERTENCIA!
Os reparos e trabalhos elétricos devem ser realizados por um técnico de servigo autorizado
da ESAB. Use apenas pecgas de reposicao e pegas de desgaste genuinas da ESAB.

NOTE!
Remova os respingos de solda e limpe regularmente os imas do controle remoto.

NOTE!
Limpe regularmente o exterior do bergo e os componentes de ajuste. Limpe o suporte antes de
inserir a bateria.

71 Servicos regulares

A cada 100 horas

* Limpe o bergo e ajuste os componentes.

* Limpar as rodas motrizes

* Limpar a carcaga inferior do suporte mével
* Limpar os rolos de apoio

A cada 500 horas

* Limpar e lubrificar o trem de for¢a da roda

« Ajustar a tenséo da corrente de acionamento

» Verifique o desgaste das pegas mdveis e substitua as pegas com desgaste excessivo.
» Pulverize cuidadosamente as placas com ar seco e verifique as conexdes

» Verificar a forga de atragcdo do ima
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7.2 Instrugcées de manutencao e substituicao de trilhos

A ADVERTI"ENCIA!
Oculos de protegéo obrigatorios (perigo de projéteis).

A ADVERTENCIA!
Luvas de protegao obrigatérias (risco de esmagamento ao manusear equipamentos).

A ADVERTENCIA!
No caso de um trilho HT, aguarde que o trilho resfrie completamente antes de manusea-lo
(perigo de queimaduras).

1) Limpe o trilho para garantir que esteja livre de pé metalico e pegas.
2) Remova os parafusos (1) para remover o ima (2).
3) Substituir o ima (2).

NOTE!
No caso de um trilho HT, substitua o im& por uma versao HT (com ou sem tampa,
dependendo da posi¢ao no trilho).

4) Aperte os parafusos (1) novamente para substituir o ima (2).

5) Se for necessario substituir varios imas, repita o procedimento.
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7.3 Substituicao dos roletes

1
:

e —— 5

s i
eo— 1
*——3
i—2

O bergo tem dois roletes (1) para apoiar em um elemento para ter uma pista precisa. Para cada rolo

(1):

1) Solte os parafusos (2) para remover:
a) Parafuso (2),
b) a anilha (3),
c) orolo (1),
d) a peca distanciadora (4),
€) Remover a anilha (5).

2) Reinstale na ordem inversa.
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8

RESOLUGCAO DE PROBLEMAS

Realize essas verificagbes e inspecdes antes de enviar o equipamento para um técnico de servigo

autorizado.

Tipo de falha

Possivel causa do erro Medida corretiva

N&o é possivel ligar o controle
remoto

A bateria do controle remoto
esta descarregada

Carregue ou substitua a bateria
do controle remoto

Eixo ausente na tela

Volte a conectar o eixo a um
conector de acessorios livre ou
substitua o cabo.

O eixo esta conectado
incorretamente ou o cabo esta
com defeito. Configuragéo
incorreta do eixo.

N&o é possivel emparelhar o
controle remoto.

O controle remoto n&o esta
atribuido ao carrinho direito.

Verifique se o numero de série
exibido na barra de busca do
controle remoto corresponde a
placa de identificagdo do bergo.

O detector de arco nao funciona.

A mandibula de fixagdo da
ferramenta é montada para tras.

Montar corretamente o porta-
ferramenta.

Cédigo de falha do controle
remoto

Solugédo

Adverténcia da chave de fim de
curso do carro

Se houver um interruptor de fim de curso no carro: A falha é
exibida quando o interruptor de fim de curso esta ativo.

Aviso de bateria fraca

Carregue ou substitua a bateria do carrinho.

Alarme de parada do rotor (Y ou
v4)

A falha é exibida se o eixo (Y ou Z) estiver no batente ou se algo
estiver bloqueando seu movimento.

Adverténcia de paradado eixo T

A falha é exibida quando o eixo T esta no batente ou algo esta
bloqueando seu movimento.

Erro do sistema (X)

Entre em contato com o atendimento ao cliente e comunique o
numero de erro "X".

Erro de conexao do controle
remoto

Se o bergo tiver sido configurado com a opgéo de tempo limite
(ciclo interrompido se a conex&o bergo/remoto for perdida): O erro
é exibido se o controle remoto for perdido.

Incompatibilidade de versao

O erro é exibido se as versdes de software ndo forem compativeis:
+ Bergo/Controle remoto (alternativamente com erro de
conexao do controle remoto).

+ Eixo/Remoto (alternando com erro do eixo "X").

Erro de eixo (Y, Z ou T) ausente

A falha é exibida se o eixo (Y, Z ou T) for desconectado durante
um ciclo.

Falha do motor (1 ou 2) do bergo

A falha é mostrada se o motor de avanco estiver sobrerrotando ou
se o0 bergo nao atingir sua velocidade de avanco
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9 ENCOMENDA DE PECAS DE REPOSIGAO

ADVERTENCIA!
Os reparos e trabalhos elétricos devem ser realizados por um técnico de servigo autorizado

da ESAB. Use apenas pecgas de reposicao e pecas de desgaste genuinas da ESAB.

Os carros de rodas Mech MIG sé&o projetados e testados de acordo com as normas internacionais e
europeias I1ISO 12100, 60204-1, EN IEC 60974-1, EN IEC 60974-5, EN IEC 60974-10. Ligado

Apos a conclusao de qualquer servigo ou reparo, é responsabilidade da(s) pessoa(s) que executa(m)
o trabalho garantir que o produto continue a cumprir os requisitos da norma acima.

Pecas de reposicdo e de desgaste podem ser encomendadas através do distribuidor ESAB mais
proximo, consulte ESAB.com. Ao fazer o pedido, indique o tipo de produto, nimero de série,
designagao e numero da pega de reposi¢cao de acordo com a lista de pegas de reposigao. Isso facilita

0 envio e garante a entrega correta.
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ANEXO

NUMEROS DE PECA

Nuameros de encomenda Texto descritivo

A000.101.097 Pacote padrao TRACFINDER WHEEL
A000.101.098 Pacote TRACFINDER WHEEL Advanced
A000.101.217 Pacote TRACFINDER WHEEL Advanced+

A documentagéao técnica esta disponivel na Internet em: www.esab.com
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Acessoérios especiais

0464.752.434 | Suporte de conexao — eixo do motor

0464.752.435 | Guia flexivel para posi¢ao horizontal de rastreamento

0464.752.439 | Equilibrio de carga 10-14 kg q

)

0464.752.450 |Brago de arrasto comprido completo 400 mm

0464.752.451 | Brago extra longo completo 750 mm

0464.752.461 | Conjunto completo com 4 rodas plasticas grandes, D

100 mm ‘

0464.752.538 | Caixa de comunicagao (Modbus)

0464.752.540 | Chuveiro manual grande C 100 mm
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0464.752.552

Suporte do queimador de alta temperatura (max. 250
OC)

0464.752.555

Braco longo L 400 mm

0464.752.556

Brago extra longo C 700 mm

0464.752.560

Brago angular de montagem do queimador (+/- 45°)

0464.752.588

Cabo de conexao da fonte de alimentacédo L = 600 mm

0464.752.591

Conjunto de rodas serrilhadas de aluminio & 75 mm

0464.752.606

Suporte do queimador angular completo para MIG-
MAG

0464.752.608

Placa de conexdao — eixo Y motorizado — eixo Z
manual

0464.752.610

Cabo de conexao da fonte de alimentacdo L = 750 mm
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