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=] BOXER RESOLVE (SAC)

Caso precise de atendimento, entre em contato com nossosconsultores através dos
canais de comunicagao oficial.

» Whatsapp = Telefone

+5519 99646.0708 +5519 3469.1876

= Instagram Oficial = E-Mail

(@boxersoldas sac(@boxersoldas.com.br

GARANTIA ESTENDIDA

Todas as maquinas da Boxer Soldas possuem garantia de fabrica de 12 meses (1 ano),
mas com a garantia estendida de mais 3 meses, totaliza 15 meses de garantia estendida.
No caso da BR OOR é importante salientar que sua garantia esta sujeita a validacao do
nosso time com relagado ao seu uso, ou seja, € importante que o equipamento nao esteja
sendo usado para uso de fabricacoes pesadas, aplicacdes industriais, somente serao
atendidos sob garantia e nao decretados como mau uso 0s equipamentos que estejam
sendo para aplicagdes condizentes com a capacidade limitada do equipamento.

Siga 0 passo a passo para registrar sua garantia: REGISTRO DE GARANTIA

Nome*
1. Acesse www.boxersoldas.com.br/registro
como registrado ao lado:

Nome que consta na nota fiscal*

Email*

2. Preencha o formulario
3. Clique em “registrar” Cidade e Estado’

4. Abra o e-mail de confirmacao, CasO NAO | que constana Nots Fiscal
receba, falecomaBoxeratravesdoWhatsapp
+5519 99646.0708 e

Numero da Nota Fiscal sem pontuagdo®

Nimero de série da maquina*

REGISTRAR
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= SEGURANGA

Leia todas as instrugoes deste manual

O equipamento de soldagem pode apresentar riscos tanto para o operador quanto
para as pessoas proximas a area de trabalho, caso ndo seja utilizado de maneira correta.
Para garantir um uso seqguro, é fundamental seguir rigorosamente todas as normas de
seguranca aplicaveis. Antes de instalar ou operar o equipamento, leia e compreenda
cuidadosamente este manual de instrucoes.

A WX EXPLICAGAO DOS SIMBOLOS

Os simbolos acima indicam aviso! Atencao! Tocar em pecas ou ser exposto a choques
elétricos, assim como entrar em contato com superficies térmicas, pode causar danos
tanto a vocé quanto a outras pessoas. A mensagem importante a destacar é: A soldagem
€& uma operagcao bastante segura, desde que sejam tomadas todas as medidas de
protegao necessarias!

A W AVISOS DE OPERAGAO DA
MAQUINA

« As explicacoes dos simbolos e palavras a seguir referem-se a possiveis danos que
podem ocorrer a vocé ou a outras pessoas durante a operacao de soldagem. Ao
visualizar esses simbolos, lembre-se de agir com cautela para proteger a si mesmo e
aos demais.

« Somente profissionais treinados podem instalar, configurar, operar, manter e reparar
0 equipamento de soldagem descrito neste Manual do Operador!

« Durante a operacgao de soldagem, pessoas nao envolvidas NAO devem permanecer
nas proximidades, especialmente criangas!

o Apds desligar a alimentacdo da maquina, realize a manutencao e verifique o
equipamentoconformeo§7,devidoapresencadetensaonoscapacitoreseletroliticos
na saida da fonte de alimentacgao.
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A W O CHOQUE ELETRICO PODE MATAR.

Tocarem pecgaselétricas energizadas pode causar choques fatais ou queimaduras graves.
O eletrodo e o circuito de trabalho estao eletricamente energizados sempre que a saida
da maquina esta ligada. O circuito de alimentacdo de entrada e os circuitos internos
também ficam energizados quando a energia esta ligada. Na soldagem MIG/MAG, o fio,
os rolos de acionamento, a carcaca de alimentacao do arame e todas as partes metalicas
que entram em contato com o fio de solda também ficam eletricamente energizados.
Equipamentos malinstalados ou com aterramentoincorreto apresentam risco de perigo.

« Nuncatoque em pecas elétricas energizadas.
o Useluvas e roupas secas e sem buracos para isolar seu corpo.

o Certifique-se de instalar o equipamento corretamente e aterrar, fixe o metal a ser
soldado a um bom aterramento elétrico (terra) de acordo com o manual de operacao.

« Oeceletrodoeoscircuitosdetrabalho (outerra) sao eletricamente energizadas quando
amaquina estaligada. Nao toque nessas partes energizadas com a pele nua ou roupas
molhadas. Use luvas secas € sem furos para isolar as maos.

« Nasoldagemdearame semiautomatica ou automatica, o arame, o carretel dearame, o
bico ouatochade soldagem semiautomaticatambém sao eletricamente energizadas

e Isole-se do trabalho e do solo usando isolamento seco. Certifique-se de que o
isolamento seja grande o suficiente para cobrir toda a sua area de contato fisico com
o trabalho e o solo.

« Tenha cuidado ao usar o equipamento em locais pequenos, quedas e circunstancias
molhadas.

« Certifique-se sempre de que o cabo de trabalho faca uma boa conexao elétrica com
o metal que esta sendo soldado. A conexao deve estar o mais proximo possivel da
area a ser soldada.

« Mantenhaosuporte do eletrodo, a garra de trabalho, o cabo de soldagem e a maquina
de soldaem boas condicoes de operagao seguras. Substitua oisolamento danificado.

« Nunca toque simultaneamente nas partes eletricamente energizadas dos porta-
eletrodos conectados a dois soldadores, pois a tensao entre os dois pode ser o total
da tensao de circuito aberto de ambos os soldadores.

o Ao trabalhar acima do nivel do chao, use um cinto de segurancga para se proteger de
uma queda caso leve um choque elétrico!
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A % VAPORES E GASES PODEM SER
PERIGOSOS

A fumaca e os gases gerados durante a soldagem ou corte podem prejudicar a saude. A
soldagem libera vapores e gases que, ao serem inalados, podem ser perigosos.

« Naorespireafumacaeogasgeradosdurante asoldagem oucorte, mantenhaacabeca
longe dos vapores. Use ventilagao e/ou exaustao suficiente no arco para manter os
vapores e gases longe da zona de respiracao. Ao soldar com eletrodos que requerem
ventilacdao especial, como revestimento inoxidavel ou duro, ou em aco revestido
de chumbo ou cadmio e outros metais ou revestimentos que produzem vapores
altamente toxicos, mantenha a exposicao o mais baixa possivel e abaixo dos valores-
limite usando exaustao local ou ventilagao mecanica. Em espacos confinados ou, em
algumas circunstancias, ao ar livre, pode ser necessario um respirador. Precaucoes
adicionais tambéem sao necessarias ao soldar em ago galvanizado.

« Nao solde em locais proximos a vapores de hidrocarbonetos clorados provenientes
de operagoOes de desengorduramento, limpeza ou pulverizagao. O calor e os raios do
arco podem reagir com vapores de solvente para formar fosgénio, um gas altamente
toxico e outros produtos irritantes.

« Os gases blindados usados para soldagem a arco podem deslocar o ar e causar
ferimentos ou morte. Sempre use ventilagao suficiente, especialmente em areas
confinadas, para garantir que o ar respiravel seja seguro.

« Leia e compreenda as instrugcdes do fabricante para este equipamento e os
consumiveis a serem usados, incluindo a ficha de dados de seguranga do material e
siga as praticas de seguranca do seu empregador.

A % RAIOS DE ARCO: NOCIVOS PARA OS
OLHOSE A PELE DAS PESSOAS.

Os raios de arco do processo de soldagem produzem raios ultravioleta e infravermelho
visiveis e invisiveis intensos que podem queimar os olhos e a pele.

« Use uma blindagem com o filtro e as placas de cobertura adequados para proteger
seus olhos de faiscas e raios do arco ao soldar ou observar a soldagem a arco aberto.

« Useroupas adequadas feitas de material duravel e resistente a chamas para proteger
sua pele e a de seus colegas de trabalho dos raios de arco.
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« Proteja outros funcionarios proximos com telas adequadas e nao inflamaveis e/ou
avise-0s para nao observar 0 arco nem se expor aos raios do arco ou a respingos
guentes ou metal.

A -“f AUTOPROTEGCAO

A fumaca e os gases gerados durante a soldagem ou corte podem prejudicar a saude. A
soldagem libera vapores e gases que, ao serem inalados, podem ser perigosos.

« Mantenha todas as protecoes, tampas e dispositivos de seguranga do equipamento
em posicao e em bom estado de conservagao. Mantenha as maos, cabelos, roupas
e ferramentas longe de correias trapezoidais, engrenagens, ventiladores e todas as
outras partes moveis ao iniciar, operar ou reparar equipamentos.

« Nao cologue as maos perto do ventilador do motor. Nao tente anular a polia
empurrando as hastes de controle do acelerador enquanto o motor estiver
funcionando.

/AWM CUIDADO COM COMBUSTIVEIS

NAO adicione combustivel perto de um arco de soldagem de chama aberta ou quando o
motor estiver funcionando. Desligue o motor e deixe-o0 esfriar antes de reabastecer para
evitar que o combustivel derramado vaporize em contato com pecas quentes do motor
e acenda. Nao derrame combustivel ao encher o tanque. Se for derramado combustivel,
limpe-o e nado ligue o motor até que a fumaca seja eliminada.

/\ ¥ FAISCAS DE SOLDAGEM PODEM
CAUSAR INCENDIO OU EXPLOSAO.

A soldagem em recipientes fechados, como tanques, tambores ou tubos, pode causar
sua explosao. Faiscas voadoras do arco de soldagem, peca de trabalho quente e
equipamento quente podem causar incéndios e queimaduras. O contato acidental do
eletrodo com objetos metdlicos pode causar faiscas, explosao, superaquecimento
ou incéndio. Verifique e certifique-se de que a area é segura antes de fazer qualquer
soldagem

VERSAO 1.0 B5 OOR 9
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« Removaomaterialcomriscodeincéndiodaareadesoldagem.Seissonao forpossivel,
cubra-os para evitar que as faiscas de soldagem iniciem um incéndio. Lembre-se de
que faiscas de soldagem e materiais quentes de soldagem podem facilmente passar
por pequenas rachaduras e aberturas em areas adjacentes. Evite soldar perto de
linhas hidraulicas. Tenha um extintor de incéndio prontamente disponivel.

« Onde gases comprimidos devem ser usados no local de trabalho, precaucdes
especiais devem ser usadas para evitar situacoes perigosas.

« Quando nao estiver soldando, certifique-se de que nenhuma parte do circuito
do eletrodo esteja tocando o trabalho ou o solo. O contato acidental pode causar
superaquecimento e criar risco de incéndio.

« Nao aqueca, corte ou solde tanques, tambores ou recipientes até que as medidas
adequadas tenham sido tomadas para garantir que tais procedimentos nao causem
vapores inflamaveis ou téxicos de substancias em seu interior. Eles podem causar
uma explosao mesmo que tenham sido “limpos”.

« Ventile pegas fundidas ocas ou recipientes antes de aquecer, cortar ou soldar. Eles
podem explodir.

« Faiscas e respingos sao lancados do arco de soldagem. Use roupas de protecao sem
6leo, como luvas de couro, camisa pesada, calgas sem punhos, sapatos altos e um
boné sobre o cabelo. Use tampdes de ouvido ao soldar fora de posigao ou em locais
confinados. Sempre use oculos de seguranca com protecao lateral quando estiver
em uma area de soldagem.

« Conecteocabodetrabalhoaotrabalho o mais proximo possivel da area de soldagem.
Os cabos de trabalho conectados a estrutura do edificio ou a outros locais distantes
da area de soldagem aumentam a possibilidade de a corrente de soldagem passar
por correntes de elevacao, cabos de guindaste ou outros circuitos alternativos. Isso
pode criar riscos de incéndio ou superaquecer correntes ou cabos de elevacao até
que falhem.

« Use apenas cilindros de gas comprimido contendo o gas de protecao correto para
0 processo usado e reguladores operando adequadamente projetados para o gas e
a pressao usados. Todas as mangueiras, conexoes, etc. devem ser adequadas para a
aplicagao e mantidas em boas condigoes.

« Mantenha sempre os cilindros na posicao vertical, firmemente acorrentados a um
material rodante ou suporte fixo.

o Oscilindros devem estar localizados:

- Longe de areas onde possam ser atingidos ou sujeitos a danos fisicos.
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- A uma distancia segura de operacdes de soldagem ou corte a arco e qualquer outra
fonte de calor, faiscas ou chamas.

« Nunca permita que o eletrodo, o suporte do eletrodo ou qualquer outra peca
eletricamente “quente” toque em um cilindro de gas.

« Mantenhaacabecaeorosto afastados da saida da valvula do cilindro ao abrir a valvula
do cilindro.

« As tampas de protecao da valvula devem estar sempre no lugar e apertadas
manualmente, exceto quando o cilindro estiver em uso ou conectado para uso.

A W AVISOS DE OPERAGAO DA
MAQUINA

Os cilindros de gas de protegao contém gas sob alta pressao. Se danificado, um cilindro
pode explodir. Como os cilindros de gas normalmente fazem parte do processo de
soldagem, certifique-se de trata-los com cuidado. Os CILINDROS podem explodir se
danificados.

« Protejaoscilindros de gas contra calor excessivo, choques mecanicos, danos fisicos,
escoOria, chamas abertas, faiscas e arcos.

« Certifique-se de que os cilindros sejam mantidos seguros e na vertical para evitar
tombamento ou queda.

« Nunca permita que o eletrodo de soldagem ou a bragadeira de aterramento toque no
cilindro de gas, ndao coloque cabos de solda sobre o cilindro.

« Nunca solde em um cilindro de gas pressurizado, ele explodira e matara voceé.

« Abra avalvula do cilindro lentamente e vire o rosto para longe da valvula de saida do
cilindro e do regulador de gas.

A ¥ ACUMULO DE GAS.

O acumulo de gas pode causar um ambiente toxico, esgotar o teor de oxigénio no ar,
resultando em morte ou ferimentos. Muitos gases usados na soldagem sao invisiveis e
inodoros.

VERSAO 1.0 B5 OOR 11
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« Desligue o fornecimento de gas de protecao quando nao estiver em uso.
« Sempreventileespacosconfinadosouuserespiradorcomsuprimentodearaprovado.

A W CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS.

A corrente elétrica que flui através de qualquer condutor causa campos elétricos e
magnéticos (EMF) localizados. A discussao sobre o efeito dos campos eletromagnéticos
estd em andamento em todo o mundo. Até o momento, nenhuma evidéncia material
mostra que os campos eletromagnéticos possam ter efeitos sobre a saude. No entanto, a
pesquisa sobre o efeito dos campos eletromagnéticos ainda esta em andamento. Antes
de qualquer conclusao, devemos minimizar a exposicao aos campos eletromagnéticos
o minimo possivel.

Para minimizar os campos eletromagnéticos, devemos usar os seguintes procedimentos:

e Passe o eletrodo e os cabos de trabalho juntos - Prenda-os com fita adesiva quando
possivel.

« Todos os cabos devem ser guardados e afastados do operador.
« Nunca enrole o cabo de alimentac¢ao ao redor do corpo.

« Certifique-se de que a maquina de solda e o cabo de alimentacao estejam longe do
operador o maximo possivel de acordo com a circunstancia real.

« Conecte o cabo de trabalho a peca de trabalho o mais proximo possivel da area a ser
soldada.

« Aspessoas com marca-passo cardiaco devem ficar longe da area de soldagem.

A\ W& 0 RUIDO PODE PREJUDICAR A AUDIGAO

O ruido de alguns processos ou equipamentos pode danificar a audicao. Vocé deve
proteger seus ouvidos de ruidos altos para evitar a perda permanente da audigao.

« Para proteger sua audicao de ruidos altos, use tampoes de protecao e/ou protetores
auriculares. Proteja os outros no local de trabalho.

« Os niveis de ruido devem ser medidos para garantir que os decibéis (som) nao
excedam os niveis sequros.
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A W PECAS QUENTES.

Ositens que estdo sendo soldados geram e mantém altas temperaturas e podem causar
gueimaduras graves. Nao toque nas partes quentes com as maos desprotegidas. Deixe
um periodo de resfriamento antes de trabalhar na pistola de soldagem. Use luvas e
roupas de soldagem isoladas para manusear pecas quentes e evitar queimaduras.

FONTES DE SOLDAGEM nao sao adequadas para uso sob
chuva ou neve;

Naousara FONTEDESOLDAGEM paraodescongelamento
de tubos;

A\ W CARACTERISTICAS DA SERIE B5 00R

O B5 OOR é uma maquina de solda inversora fabricada pela Boxer Soldas utilizando
a avancada tecnologia de inversor com chaveamento suave. Seu principio de
funcionamento consiste em usar a tecnologia de modulagao por largura de pulso
(PWM) e dispositivos de chaveamento de alta poténcia IGBT para retificar a frequéncia
de alimentacao de 50Hz/60Hz para corrente continua (CC), e entao inverter para alta

frequéncia (frequéncia de até 20KHz), em seqguida reduzir a tensao e retificar.

Através datecnologia PWM, pode-se obterumafonte de energia CC dealta poténcia para
soldagem. Devido a tecnologia de inversor de fonte de alimentacdo com chaveamento, o
peso e o volume da maquina de solda foram significativamente reduzidos, e a eficiéncia
de conversao da maquina aumentou em mais de 30%.

A placa de controle desta série de maquinas de solda a gas digital utiliza o
microcontrolador ARM LPC1768 da NXP como nucleo de controle. A forma de onda de
tensdo e corrente de saida da soldagem pode ser ajustada em alta velocidade. Seu arco
de soldagem & estavel, adaptavel, com baixo nivel de respingos, ampla faixa de ajuste de
pardmetros e operacdo conveniente. E uma maquina de solda a gas digital multifuncional
com fungcdes completas. Pode ser utilizada para soldagem manual por arco, soldagem a
gas convencional, soldagem a gas unificada, soldagem a gas de alta velocidade, entre
outras fungdes. Utilizando a tecnologia de comunicacao digital CAN, é capaz de realizar
transmissoes de dados de alta velocidade e estabilidade internamente, além de fornecer
varias interfaces de comunicacdo automaticas externamente. E uma escolha ideal para
soldagem com robds.
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CARACTERISTICAS

« O sistema de controle totalmente digital realiza o controle preciso do processo de
soldagem e garante a estabilidade do comprimento do arco;

« O sistema possui um banco de dados de especialistas em soldagem integrado e
combinacao de parametros automatica e inteligente;

« Interface de operagcao amigavel, modo de ajuste unificado, facil de aprender;

« O nivelde respingos durante a soldagem é extremamente baixo, e o corddo de solda
é formado de maneira impecavel;

« Epossivelarmazenaraté10 conjuntosde procedimentos de soldagem, economizando
tempo de operacao;

o Possui varias interfaces para conexao com robds de solda e maquinas de solda
especiais;

« Atecnologia deinversor com chaveamento suave melhora a confiabilidade de toda a
maquina, economiza energia e reduz o consumo de eletricidade;

« A fabricacao desta série de maquinas de solda esta em conformidade com o padrao
GB 15579.1-2013 {Equipamento de Soldagem a Arco Parte 1: Fonte de Alimentacao de
Soldagem};

« Possui diversas interfaces para conexao com robds de soldagem e maquinas de
soldagem especiais;

« A tecnologia de inversor com chaveamento suave melhora a confiabilidade da
maquina e economiza energia.

(® PRECAUGOES DE COMPATIBILIDADE
COM BATERIAS

Asoldagem pode causarinterferéncia eletromagnética. Ao adotar métodos deinstalacao
apropriados e formas corretas de uso, a emissao de interferéncia do equipamento de
solda a arco pode ser minimizada. Os produtos descritos neste manual pertencem ao
equipamento de Classe A (aplicavel a todas as ocasides, exceto em areas residenciais
alimentadas por sistemas de energia publica de baixa tensao).

Aviso: Equipamentos de Classe A ndo sao adequados para edificios residenciais
alimentados por sistemas de fornecimento de energia publica de baixa tensdo.
Devido a conducao e perturbacao por radiacao, é dificil garantir a compatibilidade
eletromagnética.

14 B5 OOR VERSAO 1.0



BOXER SOLDAS MANUAL TECNICO

PROPOSTAS DE AVALIAQAO DO AMBIENTE

Antes de instalar o equipamento de solda a arco, os usuarios devem avaliar possiveis
disturbios eletromagnéticos no ambiente ao redor. As consideracdes sao as seguintes:

« Se existem outros cabos de alimentacao, cabos de controle, linhas de sinal e
telefénicas, etc., acima e ao redor do equipamento de solda a arco;

« Se existem equipamentos de transmissao e recepgao de radio e televisao;
« Se hacomputadores e outros equipamentos de controle;

« Se existem equipamentos de seguranca de alto nivel, como equipamentos de
protecao industrial;

« Considerar a saude dos funcionarios ao redor, como aqueles que usam aparelhos
auditivos e marca-passos;

o Seexiste equipamento utilizado para calibracao ou teste;

o Preste atencao a imunidade dos outros equipamentos ao redor. O usuario deve
garantir que outros equipamentos utilizados nas proximidades sejam compativeis, o
que pode exigir medidas de protecao adicionais;

« Horarios de soldagem ou outras atividades.

O escopo do ambiente considerado depende da estrutura do edificio e de outras
atividades possiveis. Esse alcance pode se estender além dos limites do préprio edificio.

(® METODOS PARA REDUZIR EMISSOES

Sistema de fornecimento de energia publica

O equipamento de solda a arco deve ser conectado ao sistema de fornecimento de
energia publica conforme recomendado pelo fabricante. Se ocorrer interferéncia,
precaucgoes adicionais devem ser tomadas, como a instalagao de um filtro no sistema
de fornecimento de energia publica. Para o equipamento de solda a arco fixo, deve-se
considerar o problema de blindagem do cabo de alimentacgao, que pode ser protegido
por um tubo metalico ou outros métodos equivalentes. A blindagem deve manter a
continuidade elétrica. A camada de blindagem também deve ser conectada a carcacga
da fonte de alimentacgao da solda para garantir um bom contato elétrico entre os dois.

Manuteng¢ao do equipamento de solda a arco

O equipamento de solda a arco deve ser mantido constantemente de acordo com os
métodos recomendados pelo fabricante. Quando o equipamento de solda estiver
em operacao, todas as entradas, portas auxiliares e tampas do equipamento devem
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estar fechadas e devidamente apertadas. Nao deve haver qualquer modificacao no
equipamento de solda a arco em nenhuma forma, exceto onde modificagdes e ajustes
sejam permitidos nas especificagdes. Em particular, ajuste e mantenha a folga de faisca
dos dispositivos de ignicao e estabilizagcao de acordo com as recomendacdoes do
fabricante.

Cabo de Solda

Os cabos de solda devem ser o mais curtos possivel e estar proximos uns dos outros,
proximos ao solo ou encostados no solo.

Sobreposig¢ao equipotencial

E essencial prestar atencao a sobreposicao de todos os objetos metdlicos no ambiente
ao redor. A sobreposicao de objetos metalicos e pecas de trabalho aumenta o risco
durante o processo. Quando o operador toca esses objetos metalicos e os eletrodos ao
mesmo tempo, ele pode sofrer um choque elétrico. O operador deve se manter isolado
de todos esses objetos metalicos.

Aterramento da peca de trabalho

A peca de trabalho pode nao estar aterrada por motivos de segurancga elétrica ou devido
a posicao, tamanho, etc., como no caso de cascos de navios ou estruturas de ago em
construcdes. A conexao da peca de trabalho ao aterramento as vezes reduz a emissao,
mas nem sempre. Portanto, é necessario evitar o aterramento quando isso aumenta o
risco de choque elétrico ou danos a outros equipamentos elétricos. Quando necessario,
a peca de trabalho deve ser conectada diretamente ao aterramento, mas em alguns
paises o aterramento direto ndao é permitido, sendo possivel apenas através da selecao
da capacitancia apropriada, conforme as regulamentacdes do pais.

Blindagem

A blindagem seletiva de equipamentos e cabos ao redor pode reduzir a interferéncia
eletromagnética. Para aplicacdes especiais, pode-se considerar a blindagem de toda a
area de soldagem.
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(® INSTALAGAO

Ambiente de instalagao

« Deve ser colocado em um local sem luz solar direta, protegido contra chuva, com
baixa umidade e pouca poeira. A temperatura do ar ambiente deve variar de -10 °C a
+40 °C;

« Alinclinagao do solo nao deve exceder 15%
« Nao deve haver vento na estacao de soldagem; se houver, cubra;

« Certifique-se de que haja pelo menos 20 cm de espaco na frente e atras do soldador
para garantir uma boa circulagao de resfriamento por ar, e pelo menos 10 cm de
espaco nas laterais esquerda e direita do soldador;

« Quandoatochadesoldarefrigeradaaaguaforusada,injete dgua pura no refrigerador
de dgua e preste atencao ao congelamento.

Qualidade da tensao de alimentagao

« A forma de onda deve ser uma senoidal padrao, com valor eficaz de 380V * 15%
e frequéncia de 50Hz/60Hz.

« O desequilibrio da tensao trifasica deve ser menor ou igual a 5%.

« ATabela3-1apresentaa capacidade de entrada de energia, disjuntor e fusivel (apenas
para referéncia).

Modelo da maquina
de solda

POTENCIA DE ENTRADA Corrente trifasica, 380V £ 15%, 50Hz/60Hz
CAPACIDADE DA REDE =17.2KV.A 224.7KV.A
_ Fusivel 30A 50A
PROTECAO DE ENTRADA
Disjuntor 32A 63A
Lado de entrada 4mm? 6mm?2
SEQAO TRANSVERSAL , ) )
NOMINAL DO CABO Lado de saida 50mm 70mm
Aterramento 4mm? 6mm?2

Instalagao da maquina de solda

Conecte a fonte de alimentagao de solda, o alimentador de arame, a pega de trabalho
e a tocha de solda a gas de protecao conforme mostrado abaixo:
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« Conecte o soquete de saida (-) da maquina de solda a peca a ser soldada com um
cabo de aterramento;

« Useocabodesoldapositivoparaconectarosoquete de cabodesoldadoalimentador
de arame ao soquete de saida (+) da maquina;

« Conecteosoquetedecontroleno paineltraseirodoalimentadordearameao soquete
de controle no painel traseiro do soldador com um cabo de controle;

« Conecte o alimentador de arame ao regulador de gas ou proporcionador com um
tubo de gas. O cabo de aguecimento do regulador de gas CO2 deve ser conectado
ao soquete de alimentacao de aquecimento no painel traseiro da maquina de solda;

« Conecte ocabo trifasico de entrada ao quadro de distribuicao, e o fio terra deve estar
devidamente aterrado;

« Feche o disjuntor automatico no quadro de distribuicao.

Apds concluir as etapas acima, instale os acessorios correspondentes do sistema de
alimentagao de arame e o fio de solda. Selecione o diametro e o material do arame de
solda correspondentes no painel de controle da maquina de solda, e conecte o gas de
protecao especificado para o material do arame de solda.

Ajuste o botao de tensao para a posigao padrao e ajuste o botao de corrente para a
corrente necessaria, de modo a obter uma especificagcao de soldagem adequada e iniciar
a soldagem.

Para detalhes sobre funcoes e operacoes, consulte os demais capitulos deste manual.
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() INSTRUCOES DE OPERAGAO

Controle e interface

Os controles e interfaces dos painéis frontal e traseiro do equipamento sdo mostrados
na Figura 1.

Vs '
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O
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Disjuntor de A
Caixa de juncao trifasica

Interface de comunicagao do rob6 analdgico

Interface de comunicacgao do robd digital

Interface de alimentagao do aquecedor do cilindro de gas

OO P AN

Ventilador

Aterramento

Soquete de saida do soldador (+)

O 0 N

Soquete de controle do alimentador de arame digital

10. Soquete de controle do alimentador de arame analdgico

11. Soquete de saida do soldador (-)

Controle e interface
Operacao do painel de exibicao e descrigao do menu.
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Operagao do painel de exibi¢gao e descrigao do menu

Nome da interface Diagrama da interface Nome da interface

] Selegdo do didmetro

Selecione o diametro do fio
dofio

pressionando o botao

Selecao do tipo de

X . Selecione o tipo de fio de solda e o gas
2 fio de solda e gas de - . -
- de protegao pressionando o botao
protegao
3 Selegao do modo de Selecione o método de operagao
operagao

desejado pressionando o botao
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Selecione a fungao de soldagem
desejada pressionando o botao

Pressione o botao para escolher se
deseja ajustar a unidade; quando aluz
estiver acesa, € o ajuste da unidade

BOXER SOLDAS
4 Selecao dafungao de
soldagem
5 Regulagem unificada
6 Bloqueio de ajuste do
painel

Selecione se deseja bloquear o ajuste
dos parametros no painel pressionando
o botao. Pressione e segure o botao por
3 segundos para bloquear a tela, e aluz

se acendera. Pressione e segure por 3

segundos para desbloquear

Inspegdo de gas/
7 inspecao de fio / arma-
zenamento e recupe-

ragao

e = ol

Verificagdo de gas: Apos pressionar o
botdo de verificagdo de gas, a area de
exibicdo fard uma contagem regressiva
de 30 segundos. Quando o tempo aca-
bar, a verificagdo de gas sera desligada
automaticamente. Pressione o botao de
verificagdo de gas novamente dentro
de 30 segundos para desligar imediata-
mente a verificagdo de gas.
Verificagao de fio: Mantenha o botao
de verificagao de fio pressionado. O
alimentador de arame funcionara, e a
velocidade de alimentagao do fio pode
ser ajustada através do painel de exibi-
cao ou do alimentador de arame. Solte
o botao para interromper a alimentagao
dofio.
Armazenamento e recuperagao: Pres-
sione e segure este botao por 3 segun-
dos para armazenar. Quando o arma-
zenamento for bem-sucedido, o ponto
decimal na area de exibi¢do a esquerda
piscara. Pressione brevemente este
botao para recuperar. Observe que a
fungao de armazenamento e recupera-
¢ao exige que o numero do canal JOB
seja selecionado na area de exibigdo
a direita com antecedéncia. Para ser
eficaz, consulte a descrigao da fungao
na area de exibigdo a direita.

VERSAO 1.0
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. Quando em 2T/soldagem por
pontos, esta funcgdo € invalida.
= EmA4T, os parametros de
soldagem/arco podem ser
alternados pressionando o botao.
= Em S4T, os parametros iniciais/
soldagem/arco podem ser
alternados pressionando o botao.
. Quando aluzindicadorainicial
estiver acesa, significa que a area
de exibigao esta mostrando o
parametro inicial, e os botdes
a esquerda e a direita no painel
ajustam a corrente iniciale a
tensao inicial. Sem a fungao
unificada, o alimentador de arame
analdgico ndo pode ajustar os
parametros.
Quando aluzindicadora de
soldagem estiver acesa, significa
que a area de exibigdo atual esta
mostrando os parametros de
soldagem. Os botdes a esquerda
e a direita no painel ajustam a
corrente de soldagem e a tensao
de soldagem, que podem ser
ajustadas de forma unificada e
também pelo alimentador de
arame.
. Quando alampada de fechamento
de arco estiver acesa, indica
que a area de exibigdo atual
esta mostrando o parametro de
fechamento de arco, e os botdes
a esquerda e a direita no painel
ajustam a corrente e a tensao
de fechamento de arco. Sem a
funcao unificada, este parametro
nao pode ser ajustado pelo
alimentador de arame analdgico.
= Os parametros iniciais/soldagem/
arco compartilham o mesmo valor
de indutancia.

Interruptor de ajuste
de parémetros

Botdes de alternancia de exibigao e
opgoes de exibicao: a velocidade de
alimentagao do arame/corrente/menu
de configuragao podem ser alternados
pressionando o botao. A area de
exibigdo mostrara o valor do parametro
. correspondente, e 0 botdo a esquerda

pode ajustar o parametro selecionado.
As opgdes no menu de configuragao
serdo descritas em detalhe a seguir.

Area de ajuste da
exibicdo a esquerda
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Botdes de alternancia de exibigdo
e opgdes de exibigao: indutancia/
tensao/canal JOB, que podem ser
alternados pressionando o botao. A
area de exibigdo mostrara o valor do
parametro correspondente, e o botado
a direita pode ajustar o parametro
selecionado. Os canais JOB possuem
10 grupos, exibidos de 0 a 9CH. Ao
usar a fungdo de armazenamento e
recuperagao, € necessario manter a
area de exibigdo mostrando o nimero
do canal correspondente. Nesse
momento, pressione e segure o botao
de recuperagao por 3 segundos para
armazenar os parametros atuais
no numero de canais exibido. Se
pressionar brevemente o botao de
recuperagao, o nimero do canal sera
exibido, e os parametros deste canal
serao carregados no painel atual.

Area de ajuste da

10 exibicao a direita

Indicador de trabalho: Quando a solda-
gem esta em andamento, esta luz fica
acesa, indicando que a area de exibigao
esta mostrando o parametro de saida
real.

Indicador de manutengao: Apds a
soldagem ser concluida, estaluz se
acende, e a area de exibigdo mostra
0s parametros reais de soldagem ao
final da operagao, mantendo-os por 10
segundos. Depois disso, os parametros
configurados serao exibidos. Dentro

i desses 10 segundos, se houver um
n Area de indicadores ajuste de parametro, a exibigdo mudara
imediatamente para os parametros
configurados.

Indicador de falha: Quando o equi-
pamento falha, estaluz se acende e o
codigo de falha é exibido.
Indicador de comunicagao: Quando
uma placa de comunicagdo esta instala-
da na maquina, e a placa de comunica-
cao e a placa de controle principal es-
tao funcionando normalmente, esta luz
se acende. Caso contrario, indica que
a comunicagao nao esta funcionando
corretamente e precisa ser verificada.

‘ cntr ’ locl Selecdo de controle remoto/proximo:
LOCL: controle proximo, ajuste de

12 corl:;liersjur:%es ) parametros pelo painel.
gurag cnftr remt REMT: controle remoto, ajuste de
parametros pelo alimentador de arame.
Menu de gpr 0 1s Tempo de avango de ar, em segundos
13 . - (S), intervalo: 0,0~5,0 segundos (S),
configuragoes

padrao: 0,1segundo (S).

Velocidade lenta de alimentagao do fio,
14 Cor':;'ieﬁ:%es fdc 30m unidade metros (M), intervalo: 1,0~10,0
gurag metros (M), padrao: 2,0 metros (M).

Menu de Tempo de parada do gas por histerese,
15 configuraces gpo 05s ‘ unidade segundos (S), intervalo: 0,1~5,0
gurag segundos (8), padrao: 0,1segundo (S).
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Menu de Tempo de burnback, unidade segundos
16 configuracdes burn ’ 0.20 s ‘ (8), intervalo: 0,01~1,00 segundo (S),
gurag padrao: 0,20 segundo (S).

Restaurar as configuragdes de fabrica:
Use o bot&o a direita para selecionar
SIM, saia do menu e retorne a interface
de exibigao de parametros. Todos

Menu de dﬂ K . . =
17 . - t no os parametros definidos serao
configuragoes - -
restaurados para as configuragdes de
fabrica. Esta operagdo altera apenas os
parametros do canal O; os parametros
dos canais 1a 9 nao sao afetados.

Para soldagem manual, a corrente
do arco quente aumentara o valor da

18 I\]/cl.enu de~ EE—— J corrente do arco quente com base
configuragoes hoti 50a na corrente configurada. Intervalo:
0~200A, padréo: 50A.
Especificagoes
DR MIG 350 DR MIG 350
Tensao de entrada nominal 380V+£15% 50Hz/6 OHz
Capacidade nominal de
entrada (KVA) 13.9 24.7
Fator de poténcia 0.93
Tensao nominal VRD MMA (V) 20+2
Saida nominal MMA (A/V) 350/34 500/40
Tensao de circuito aberto (V)
ey 75 80
Saida nominal de soldagem
com gas de protegao (A/V) 350/31.5 500/39
Faixa de tensao de soldagem 16-31.2 16-39
(V) '
Faixa de corrente de
soldagem (A) 40-350 40-500
Faixa de velocidade de
alimentacao de fio (m/min) 1.5-20 15-20
Alimentacao do aquecedor AC36V 100W

do medidor de gas

Soldagem manual/soldagem com gas de protegao/

Metodo de soldagem soldagem com gas de protecgao de alta velocidade
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Faixa de temperatura de

trabalho -10~+40
o cetemperstrace
Nivel de protegao IP21S
Ciclo de trabalho 60
Eficiéncia (%) 85
Classe de isolamento F

=) CONEXAO COM ROBO

Configuragao no lado do soldador
Siga as etapas abaixo para configurar a maquina de solda:
o« Opcdode menu: CNTR | ITYPE | Modo de controle, use ROBT | Controle de robd.

e Opcao de menu: INTE | FRCE | Tipo de interface, use RNLG | Interface analdgica ou
DNET | Porta DEVICENET ou CAN | Interface CAN personalizada; quando a interface
CAN ¢é selecionada, as configuracoes estdao concluidas, e as etapas 3, 4 € 5 nado serao
exibidas.

« Opcaodemenu: Tipoderobd, use JPAN | Estilo japonés (ativo em nivel baixo) ou EUR
| Estilo europeu (ativo em nivel alto); quando a interface analdgica € selecionada, as
configuracoes estao concluidas, e as etapas 4 € 5 ndo serao exibidas.

o« Opcao de menu: BRUD | RRTE | Taxa de transmissao da interface digital, use 1,2sk |
125Kbps ou 12sok | 250Kbps ou sook | 500Kbps.

e Opcaode menu: LSAV | RDDR | Endereco da interface digital, ajuste de tensao 100 &
o valor do endereco necessario, e o valor exibido € um numero decimal.

« Ainterface digital estd configurada.
Configuragoes do robo

A configuragao dolado do rob aqui descreve principalmente a relacao correspondente
das 4 quantidades analdgicas de entrada e saida da interface analdgica. Como o método
de configuracao dos valores de comutacao varia de fabricante para fabricante, consulte
as instrucdes do fabricante do rob6 para a operacao; a configuracao da interface
digital € inconveniente devido as diferencas no sistema de controle do rob6. Para mais
informagodes sobre as configuragdes dos diversos controladores, entre em contato com
nossa empresa.
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A relacao entre a tensao dada (comprimento do arco) e a corrente dada e a quantidade
analdgica é mostrada na figura abaixo:

Vai Vav
A A
10Vp====——mmm e m == 10V

Iref 56.8 Vref

0(-99
0 > (-9) =ty SOV (99 >
550A

A relacao entre a corrente real e a quantidade analdgica € mostrada na figura abaixo:

Vcurrent
A
10Vp=========—————-

:
I
I
1
1
1
I
: Ireal

0 ' >

800A

A relagao entre a tensao real e a quantidade analdgica € mostrada na figura abaixo:

Vvolt
A

10V

Vreal

onvg
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() SINALDA INTERFACE DA PLACA DE
COMUNICAQAO DO SOLDADOR

DETALHES DA INTERFACE DE COMUNICAGAO

= Fungao dainterface da . .
Pl muni . = Ti inal
aca de comunicagao placa de comunicago po desina
J4-1 Fonte de alimentagao da Placa de controle principal da
maquina 24V maquina de solda
J4-2 Terra da alimentagao da Placa de controle principal da
maquina maquina de solda
Placa de controle principal da
Ja-3 CANH maquina de solda
Placa de controle principal da
Ja-4 CANL maquina de solda
J4-5 Reserva
Entrada analdgica para
J3-1 corrente de soldagem Conectar o rob6 para simular uma
especificada: 0 ~10V (0O ~ saida de corrente especificada
550A)
332 gntra]olj\ analégica p‘?‘ra tgnsgo Conectar o robd para simular uma
- e soldagem especificada: O ~ ; = hpw
10V (10 ~ 50V) saida de tensao especificada
Conectar ao terra analdgico do
J3-3 Terra analégico: GNDS robd ou ao terra de alimentagao
dorobd
Saida analdgica da corrente . .
A . Conectar a entrada analogica de
J3-4 de soldagem real: 0 ~10V (0 corrente de soldagem do rob6
800A)
Saida analdgica da tensao de . .
0 - N Conectar a entrada analogica de
J3-5 soldagem r8e8{./)0 10v (0 tensao de soldagem do robd
J3-6 Reserva
J6-1 RS485-B
Jo6-2 Reserva
J6-3 RS485-A
J7-1 Sinal de entrada da maquina Conectar a saida de sinal de
de solda, inspegdo de gas detecgao de gas do robd
J7-2 Sinal de entrada da maquina Conectar a saida de sinal de

de solda, inspegao de fio

inspecao de fio do robd

VERSAO 1.0
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Sinal de entrada do soldador,

Conectar a saida de sinal de

J7-3 - N inicio e parada de soldagem do
sinal de comutagao robd
J7-4 Sinal de entrada da maquina Conectar a saida de sinal de
de solda, retragao do fio retracdo de fio do robd
J7-5 Sinal de entrada do soldador, Conectar a saida de sinal de robd
robo esta pronto pronto
J37-6 Sinal de entrada do soldador, Conectar a entrada de sinal de
arco iniciado com sucesso sucesso de arco do robd
Sinal de entrada da maquina . .
s s Conectar a entrada de sinal de
J7-7 de soltc):lear,np_gﬁg:;g?ggnento sucesso de localizagdo do rob6
Sinal de entrada da maquina \ .
J7-8 de solda, posicionamento Corrfa,céﬂirnaaegga?: gg rsc‘)rgag de
bem-sucedido
J5-1 Fonte de alimentagdo do robd Conectar a fonte de alimentagdo de 24V
24\ fornecida pelo robo
J5-2 CANH Conectar CANH do robd
J5-3 CANL Conectar CANL do rob6
J5-4 Terra da alimentagao do robd Conectar ao terra de 24V

fornecido pelo robd

(D PRECAUGCOES E PROBLEMAS COMUNS

1. A interface de comunicagdo da maquina de solda normalmente exige que o robd

forneca uma fonte de alimentacao de 24V para cada quantidade analdgica e valor
de comutagao. Se o robd nao puder fornecer uma fonte de alimentagao de 24V,
é possivel alterar o circuito de hardware da placa de comunicacao para realizar
0 autoabastecimento de 24V. No entanto, nao recomendamos essa operagao, pois
pode causar problemas como interferéncia.

2. Oterraanaldgico J3-3 do robd na placa de comunicagao geralmente esta conectado
em paralelo com o J3-4. No entanto, alguns fabricantes de robds fornecem
alimentacao e aterramento separados para o sinal analdgico. Nesse caso, € melhor
utilizar aterramento separado.

3. Para o sinal de comutagao da interface analdgica, existem dois tipos: ativo em nivel
alto e ativo em nivel baixo. Se houver uso misto de niveis alto e baixo, sera necessario
alterar a fiagao do rob6. Normalmente, o sinal de comutacao é realizado através de
um relé, o que facilita a alternancia entre niveis alto e baixo.

4. Em circunstancias especiais, o intervalo analdgico de alguns robds pode ser de 012V
ou 015V. Nesse caso, apenas o intervalo de 0~10V pode ser utilizado, € 0 excesso
é descartado.

Esta maquina de solda pode ser equipada com alimentador de arame analdgico
e alimentador de arame digital. O alimentador de arame esta mostrado na figura abaixo.
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@© ALIMENTADOR DE ARAME

Introdugao ao alimentador de arame analégico
Painel de controle do alimentador de arame

1. Botdo de ajuste de corrente:
usado para ajustar a corrente de
soldagem.

Botao de alimentagao manual de
arame: usado para alimentagao
rapida de arame.

Botao de ajuste de tensao:
usado para ajustar a tensao de
soldagem.

Introdugao ao alimentador de arame digital

Esta série de alimentadores de arame digitais utiliza ajuste por display digital, que é
intuitivo e conveniente. A posicao dos botdes de tensao/corrente foi cuidadosamente
projetada para proteger eficazmente o codificador digital contra danos por forgas
externas, sendo também facil de operar. O painel de controle é totalmente revestido,
sendo a prova d’dgua e a prova de poeira, além de duravel. A placa de controle do
alimentador de arame e a placa de controle da maquina de solda utilizam comunicacgao
CAN para transmissao de dados, e os testes garantem comunicagcao sem problemas
com um cabo de retransmissao de 50 metros.
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Operagao do painel de exibigao do alimentador de arame digital e descrigao do menu

Descrigao da fungao

Item Nome dainterface Diagrama da interface

m Selecione se deseja bloquear o ajuste

dos parametros do painel de exibigdo

. . pressionando o botao, pressione e
Bloqueio de ajuste do -

segure o botao por 3 segundos para

@ bloguear a tela e aluz se acendera.

1 .
painel
Pressione o botdao novamente por 3
segundos para desbloquear.

Os dois botdes no painel podem
ser pressionados e usados,
respectivamente, para a fungao de
verificagdo de gas/verificagdo de fio:

Verificagao de gas: pressione o botédo
de corrente por mais de 3 segundos,
a area de exibicao fard uma contagem
C)D regressiva de 30 segundos, e quando
&) Q o tempo terminar, a verificagao de
0 <> gas sera fechada automaticamente.
5 Inspegédo de gas/ D Pressione novamente o botao de
inspecao de fio u O verificagdo de gas dentro de 30
|\ a segundos para fechar imediatamente a
verificagdo de gas.
Verificagao de fio: pressione o botao
de tensao por mais de 3 segundos,
o alimentador de arame comegara
a alimentar o arame. A velocidade
de alimentagao pode ser ajustada
através do painel de exibigdo ou do

alimentador de arame. Quando o botao
for solto, a alimentagao do arame para.
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Quando em 2T/soldagem por pontos,
esta fungao é invalida.
Em 4T, os parametros de soldagem/arco
podem ser alternados pressionando o
botao S2.
Em S4T, os parametros iniciais/
soldagem/arco podem ser alternados
- ] pressionando o botao S2.
(71 M M V) No estagio inicial, a area de exibigdo
L mostra o pardmetro inicial, e o botao
0
=

ajusta a corrente e a tensao iniciais.
Durante a soldagem, a area de exibigao
mostra os parametros de soldagem, e
[ A o botao ajusta a corrente e atensao de
( \ soldagem. No fechamento do arco, a
‘ S area de exibigdo mostra os parametros
2 de fechamento de arco, e o botao ajusta
\_ J acorrente e a tensio de fechamento de
arco.

Os parametros iniciais/soldagem/
arco compartilham o mesmo valor de
indutancia.

N&o ha fungdo unificada para o ajuste
dos parametros de inicio/fechamento
dearco

¢
- 1Ko

Interruptor de ajuste
de parametros

A corrente ou velocidade de
alimentacao do arame predefinida
pode ser exibida, podendo ser
alternada pressionando o botao.

O botao pode ser usado para ajustar
os parametros selecionados. Durante a
soldagem, a corrente de soldagem em
tempo real sera exibida.

Ajuste da area de
exibicao de corrente

Aindutancia ou tensao pré definida
pode ser exibida, podendo ser
alternada pressionando o botao. O
botao ajusta o parametro selecionado.
Durante a soldagem, a tensao de
soldagem em tempo real sera exibida.

Ajuste da area de
exibicao de tensao

@®© ALIMENTADOR DE ARAME

A principio, a manutengao da maquina de solda deve ser realizada pela nossa empresa,
e 0s usuarios podem resolver diversos problemas encontrados durante o uso sob a
orientagcao da nossa equipe.

Precaugoes de uso

« A placa de identificagao do equipamento deve ser fixada no local especificado na
tampa superior da carcaca. Caso contrario, os componentes internos podem ser
danificados;

« A conexdo entre o cabo de solda e o soquete de saida da maquina de solda deve ser
firme e confiavel. Caso contrario, pode ocorrer queima do soquete e instabilidade
durante o processo de soldagem;
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« Evite o contato entre os cabos de solda e objetos metalicos no chao para prevenir
curtos-circuitos na saida da maquina de soldg;

« Evite danos e desconexao dos cabos de solda e dos cabos de controle;

« Para evitar a deformacdo da maquina de solda por impacto, ndo empilhe objetos
pesados sobre a maquina de solda;

Assegure uma ventilacao adequada.

Inspec¢ao e manutengao regular da maquina de solda

« A cada 3 a 6 meses, profissionais de manutengao devem usar ar comprimido para
remover a poeira da fonte de alimentacao da solda. Ao mesmo tempo, € importante
verificar se ha fixadores soltos na maquina.

« Verifique frequentemente se o cabo esta danificado, se o botdo de ajuste esta solto e
se os componentes no painel estao danificados.

« A ponteira de contato e a roda de alimentacdao de arame devem ser substituidas
no momento certo, € a mangueira de alimentacao de arame deve ser limpa com
frequéncia.

Falhas na maquina de solda e solugao de problemas
As seguintes inspecdes devem ser realizadas antes da manutengao da maquina de solda:

« Verifique se o status do painel frontal e as especificacdes de soldagem da maquina
estdo sendo exibidos corretamente, e se os botdes e os botdes giratdrios estao
funcionando corretamente.

« Verifique se a tensao de linha da alimentacao trifasica esta dentro da faixa de tensao
nominal e se ndo ha falta de fase.

« Verifique se a conexao do cabo de entrada de alimentacao da maquina de solda esta
correta e confiavel.

« Verifique se a conexdo do fio terra da maquina de solda esta correta e confiavel.
« Verifique se a conexao do cabo de solda esta correta e se o contato é bom.

« Verifique se o circuito de gas esta em boas condicdes, se o regulador de gas ou o
proporcionador esta funcionando normalmente.

Observacao: A tensdao maxima dentro da maquina pode chegar a 600V. Para garantir
a seguranga, € estritamente proibido abrir a carcaga sem autorizagao. Durante a
manutencgao, devem sertomadas medidas de protegcao de seguranga para evitar choques
elétricos. Ao instalar o cabo de solda e substituir os acessoérios da tocha de soldagem,
desligue a alimentagao.
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® ALIMENTADOR DE ARAME

Falhas comuns, causas e solugao de problemas

A maquina de solda ativarad a protecdo automatica quando ocorrer uma anomalia.
O cdédigo de alarme exibido, o fendbmeno, a causa € o método de eliminacao estao
mostrados na Tabela 8-1.

Caddigo de
Arame

Anomalia

Razao da Excegéao

Método de Eliminagao

Chip de memoria

A funcao de armazenamento do

Desligue e substitua o painel de

ERR1000 andémalo painel de exibigdo esta anémala exibigao
Falha de comunicagao entre o Desligue, verifique a linha de conexao
ERR 2000 Comunicagdo anémala painel de exibicao e a placa de ou substitua a placa de controle
controle principal correspondente
Falha de comunicagao entre o Desligue, verifique a linha de conexao
ERR 3000 Comunicagdo anémala painel de exibigao e a placa de ou substitua a placa de controle
alimentagao de arame correspondente
Falha de comunicagao entre o Desligue, verifique a linha de conexao
ERR4000 Comunicagdo anémala painel de exibicao e a placa de ou substitua a placa de controle
comunicagao correspondente
. , . Desligue a maquina e verifique se o
ERRO100 Falha de ;sac?ljaamento da A Sa'ggr?eac}tgggaageci?gs? esta polo positivo do equipamento esta
conectado a carcaca
ERR 0200 A corrente do motor é A resisténcia de alimentagao do Verifique se o carretel de arame esta
maior que 5A arame é muito alta desobstruido
ERR 0300 A corrente do motor é A resisténcia de alimentagao do Verifique se a alimentagao do arame
maior que 3A arame é muito alta estd desobstruida
Alinha de feedback de medigao
ERR 0400 Erro nalinha de de velocidade do alimentador Verifique a linha de feedback de
feedback de velocidade de arame esta quebrada ou velocidade
incorreta
S Verifique se o ventilador esta girando
ERR 0001 Inversor superaquecido Maquina de splda e se o interruptor térmico esta
superaquecida desconectado
ERR 0002 Perda de fase de Corrente alternada trifasica Verifique se o cabo de alimentagao
entrada com falta de fase esta com falta de fase
Saida em vazio por ; . Conserte o interruptor da tocha de
ERR 0003 Jongo periodo Saida sempre em vazio solda
Curto-circuito de saida Curto-circuito de saida . L
ERR 0004 prolongado prolongado Verifique o circuito de soldagem
Falha de alimentagao da placa . . <
ERR 0005 Falha de VRD de controla VRD Revisar alinha de feedback de tensao
ERR 0006 Erro de operagao do Erro humano Desligue e reinicie
soldador
. Curto-circuito de longo prazo
ERR 0007 Sg?&);a gﬁ:anignntfal entre o eletrodo e a peca de Desligue e reinicie
9 trabalho
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% MANUTENGAO DA MAQUINA DE SOLDA

Diagrama de fiagao elétrica

% ATUALIZAGCAO DE SOFTWARE

Os produtos da empresa sao todos digitais. Continuaremos a atualizar os produtos
e enviar informacdes de atualizacao de produtos periodicamente. Para garantir a
competitividade dos produtos, por favor, fique atento as informacdes de atualizacao.
Os produtos da série B5 OOR foram projetados com a possibilidade de atualizacao de
software, deixando uma interface de atualizagao de software, e cada placa PCBA possui
uma porta Ethernet de atualizagao, permitindo que o software seja facilmente atualizado
no local do usuario final. Para ferramentas de atualizacao de software e software de
aplicacao, entre em contato com nossa equipe técnica para fornecé-los.

Descricdo do método de atualizagao de software: Localize o arquivo de instalagao e
O arquivo de driver do Flash Magic na pasta “ferramentas de download e instrucoes”
recebida e prossiga com a instalacao; apds a instalagao ser concluida, siga os passos
abaixo.
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1. Apds a instalacao ser concluida, abra o Flash Magic conforme mostrado na figura

abaixo:
-
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2. Selecione Abrir Configuragdes no menu Arquivo, e a seguinte janela sera exibida.
Encontre e clique duas vezes em “Configuration File.fms” na pasta “Ferramentas de
Download e Instrugdes” para carregar o parametro:

]
ERAEG THT ROHE ( dewnlond teals wad i ~| @ F (* D
pe an ' mxam f
LTy mage snd de-cer TS TEd]
Zerd
ﬂmﬂ.iﬂu 2MTNINS &N I
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4
e 1]
‘ € »
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zRasm Tattings Files (o fun) v nA
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3. Insira o cabo de download na porta USB do computador e verifique o nimero da
porta do cabo de download através do Gerenciador de Dispositivos do sistema
operacional Windows, conforme mostrado na figura abaixo: USB Serial Port (COMS).

A OETImEs
XiE(F) WfEA) =WV W0H)
< m D Hm BV kXA
v A pC-201611231643

> <4 DVD/CD-ROM &k

> =@ IDE ATA/ATAPI IS8

> @ Jungo

> O a28

e REEDN

> Su TFARYE

> = TR

b % Bl

v @ =m0 (COM #LPT)

@ USB Serial Port (COMS)
> N
> RN

Altere a porta COM no Flash Magic para o nUmero da porta que vocé visualizou, como
COMb naimagem acima.

COM Port: |COM 1 v

4. Selecione o arquivo do programa “XXX.hex” a ser baixado, conforme descrito na

figura abaixo.

Hex Fie: SERMBrowsed i T HBIhex 3 ( choose download hex file) Browse. .
Modihed Unknown more nfo

5. Certifique-se de que os outros itens de configuragdo ndo tenham sido alterados,
como mostrado na figura abaixo.

Erace block 0 (Ox000000-On000FFF) A Slep Optor

Exase block 1 (0001000-0001FFF) pooy ey V. programening
Erase block 2 [OM002000-0x002FFF) Ev«b dter %FI"”M

Erase block 3 (MO03000OH0FFF) (] Fill unused Flash : unused

Eraze block & (ODD4000-Ou004FFF) 4 B en block checksums
Erave bock S IMOSOIDOO0SFFF) ¥ S’" T‘* ChacKaums Enscule

() Erase o FlssheCode Rd Pt nocuse Activate Flash Bank

£ Erase blocks used by Hex Fie Actrvate Flash Bark

Certifique-se de que as configuragoes na imagem estejam exatamente como mostrado;
caso contrario, o chip sera bloqueado e nao podera mais ser utilizado!
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6. Conecte a outra extremidade do cabo de download na porta de download da placa
de circuito ou na porta de download externa no painel traseiro da maquina de
solda. Durante o download do software, a placa de circuito ou a maquina de solda
nao precisam estar ligadas. Certifique-se de que a maquina de solda ou a placa de
controle nao estejam energizadas. Clique no botao Start para iniciar o download do
programa. A palavra Finished sera exibida apds o término da barra de progresso verde.
Apds o download do programa, desconecte o cabo de download e use normalmente,
conforme mostrado na figura abaixo.

Sep 4 Opirs | R

Venly after programming I Cancel ]
Fill unuged Flash

Gen block checksums
Ewecute

Actrvate Flath Bank

Visit the “Flash Magic" home page fof info on lhe Lalest revision
wiww flashmagictool com >
Programering device (Dx00020C00]. . [ o 1N

St 4 Opir (Sups-siat |

£4 ey sher programming | Start ]
[ Fill unused Flash
Gan block chedsums
Execute
Activate Flash Bank

Visit the "Flash Magie” home page fol info on Ihe lalest revition
wow figshemagictool com >
Finished 1
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ENTERMO DE GARANTIA

Parabéns pela sua nova aquisicao! A Boxer Soldas agradece a preferéncia e garante
o pleno funcionamento de seu equipamento pela garantia de fabrica, no periodo de 1
ano, contra eventuais defeitos de fabricacgao.

Garantia Extendida De 15 Meses:

Vocé pode estender a garantia do seu produto para 15 meses, bastaregistra-lo em
nosso site respeitando o prazo maximo de 1 més apdsa emissao da Nota Fiscal: www.
boxersoldas.com.br/registro.

A Boxer Soldas garante que seus equipamentos sao fabricados sob controles rigorosos
€ Nao se responsabiliza por problemas ocasionados por mau uso ou reparos realizados
por oficinas/assistentes técnicos ndo autorizados.

Produto, prazo de garantia:

Atualmente, os produtos fabricados/distribuidos pela Boxer Soldas,cobertos pelo
regime de garantia sao:

» Maquinas de solda (15 meses com registro): Fabricadas e distribuidas pela TEKWELD
IMPORTAQAO E COMERCIO DE MAQUINAS INDUSTRIAIS LTDA. Reqgistre no site: www.
boxersoldas.com.br/reqgistro;

» Mascaras de solda (6 meses ): Fabricadas e distribuidas pela TEKWELD IMPORTAQAO
E COMERCIO DE MAQUINAS INDUSTRIAIS LTDA;

= Acessérios de solda (3 meses): Fabricadas e distribuidas pela TEKWELD IMPORTACAO
E COMERCIO DE MAQUINAS INDUSTRIAIS LTDA.

Cabos de solda e seus acessorios, tochas e demais itens que acompanham as maquinas,
possuem garantia de fabrica de 100 dias.

Os prazos da garantia comegam a valer a partir da data de emissao da Nota Fiscal de

compra do cliente. O prazo de 15 meses de garantia estd submetido ao registro do
produto no site da Boxer Soldaswww.boxersoldas.com.br/registro. Reparo em garantia
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Reparo em Garantia:

A confirmacao de um defeito coberto por essa garantia cabe Unica e exclusivamente
3 TEKWELD IMPORTACAO E COMERCIO DE MAQUINAS INDUSTRIAIS LTDA ou algum
assistente técnico devidamente autorizado.

Os custos de transporte e retirada no devido local autorizado a realizar pela assisténcia
técnica sao de inteira responsabilidade do cliente.

Outros custos envolvidos no processo de garantia da maquina, como os causados pela
perda de producao em decorréncia da falha do equipamento, danos de instalacao,
entre outros, ndo sdo de responsabilidade da TEKWELD IMPORTACAO E COMERCIO DE
MAQUINAS INDUSTRIAIS LTDA.

A Boxer Soldas reserva-se no direito de cobrir apenas os custos de reparos e trocas das
partes/equipamentos danificados, isentando-se dos custos de retrabalho, atraso de
produgao ou paralisacoes de servicos devido ao reparo do equipamento em garantia.

Ositens abaixo nao serao reparados em garantia, pois estao sujeitos ao desgaste natural
durante a utilizagao do equipamento:

« Portaeletrodo; « Cabos elétricos e disjuntores;

o Garrade aterramento; o Parte externa da chave seletora;
e Tochas TIG/MIG-MAG / Plasma; « Parte externa de knobs;

« Roldanas do alimentador (arame); o Pinturas e acabemento externo.

Itens sujeito a perda de garantia:
« Aplicacoes e uso indevido dos equipamentos ou partes do que foram projetados ou
danos causados por transporte;

« Instalagao do equipamento em rede elétricainstavel com pontos de subtensao ou
sobretensao;

« Manutencao preventivaimprépria do usuario ou qualquer pessoa nao autorizada pela
Boxer Soldas

o Uso de partes e pecas nao autorizadas Boxer Soldas
Portanto, a Boxer Soldas reserva-se ao direito de nao realizar a manutengao em garantia

se o assistente técnico autorizado constatar quaisquer problemas decorrentes de mau
uso do cliente.
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