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Diretrizes de seguranca

Explicacao dos
avisos de segu-
ranca

Informacdes ge-
rais

A ALERTA!

Marca um perigo de ameacga imediata.
» Caso néo seja evitado, a consequéncia € a morte ou lesbes graves.

/\ PERIGO!

Marca uma possivel situacao perigosa.
» Caso nao seja evitada, a consequéncia pode ser a morte e lesdes graves.

/A CUIDADO!

Marca uma possivel situagcédo danosa.
p Caso néo seja evitada, lesdes leves ou menores e também danos materiais
podem ser a consequéncia.

AVISO!

Descreve a possibilidade de resultados de trabalho prejudicados e de danos no
equipamento.

O aparelho é produzido de acordo com tecnologias de ponta e com os regula-
mentos de seguranga reconhecidos. Entretanto, no caso de operagéo incorreta
Ou mau uso, ha riscos

- avida do operador ou de terceiros,

- para o aparelho e para outros bens materiais do usuéario,

- e para o trabalho eficiente com o equipamento.

Todas as pessoas contratadas para colocar o aparelho em funcionamento, opera-

lo, fazer manutencgéo e repara-lo devem

- ser qualificadas de forma correspondente,

- ter conhecimentos de soldagem e

- ter lido completamente este manual de instrugdes e cumprir com exatiddo as
instrucgodes.

O manual de instrugdes deve ser guardado permanentemente no local de utili-
zacgdo do aparelho. Como complemento ao manual de instrugdes, os regulamen-
tos gerais validos, bem como os regionais, sobre a prevengao de acidentes e pro-
tecédo ao meio ambiente devem ser cumpridos.

Os avisos de seguranga e perigo no aparelho

- devem ser mantidos legiveis,

- nao devem ser danificados,

- retirados,

- ocultados, encobertos ou cobertos de tinta.

As posicdes dos avisos de seguranga e perigo no aparelho devem ser observadas
no capitulo "Geral" do manual de instrugdes do seu aparelho.

Falhas que podem afetar a seguranga devem ser eliminadas antes da inicializagéo
do mesmo.

Trata-se da sua seguranca!



Utilizacao pre-
vista

Condig¢oes ambi-
entais

Responsabilida-
des do operador

O equipamento deve ser utilizado exclusivamente para trabalhos no &ambito da
utilizagdo prevista.

O aparelho ¢é indicado exclusivamente para o método de soldagem que consta na
placa de sinalizagéo.

Um uso diferente ou além do indicado é considerado como nao estando de acor-
do. O fabricante nao se responsabiliza por quaisquer danos decorrentes.

Também fazem parte da utilizagéo prevista

- aleitura completa e a observancia de todos os avisos do manual de ins-
trugdes

- aleitura completa e a observancia de todos os avisos de seguranca e perigo

- ocumprimento dos trabalhos de inspecédo e manutencéo.

Nunca utilizar o aparelho para as seguintes aplicagdes:
-  Descongelamento de tubos

- Carga de baterias/acumuladores

- Partida de motores

O aparelho foi desenvolvido para a utilizagado na industria e no comércio. O fabri-
cante ndo assume a responsabilidade por danos que sdo causados por emprego
em areas residenciais.

O fabricante também nao assume qualquer responsabilidade por resultados de
trabalhos inadequados ou com falhas.

A operagao ou o armazenamento do aparelho fora do local especificado também
nao sao considerados adequados. O fabricante ndo se responsabiliza por quais-
quer danos decorrentes.

Faixa de temperatura do ar ambiente:
- naoperagdo: -10 °C a + 40 °C (14 °F a 104 °F)
- no transporte e armazenamento: -20 °C a +55 °C (-4 °F a 131 °F)

Umidade relativa do ar:
- até 50% a 40 °C (104 °F)
- até 90 % a 20 °C (68 °F)

Ar ambiente: isento de poeira, acidos, gases ou substancias corrosivas etc.
Altitude acima do nivel do mar: até 2000 m (6561 ft. 8.16 in.)

O operador se compromete a permitir que trabalhem no aparelho apenas pesso-

as que

- estejam familiarizadas com as regras basicas sobre seguranga no trabalho e
prevencéo de acidentes, e tenham sido treinadas para o manuseio do mesmo

- tenham lido e entendido esse manual de instrugdes, especialmente o capitu-
lo ,Diretrizes de seguranga”, e tenham confirmado com uma assinatura

- tenham sido treinadas conforme as exigéncias para os resultados do traba-
Lho.

O trabalho de consciéncia das normas de seguranga do pessoal deve ser verifica-
do em intervalos regulares.



Responsabilida-
des do pessoal

Acoplamento a
rede

Protecéo propria
e do pessoal

Todas as pessoas designadas para trabalhar no aparelho comprometem-se, antes

do inicio dos trabalhos,

- aseguir as regras basicas sobre seguranca no trabalho e prevencéo de aci-
dentes

- ler este manual de instrugdes e confirmar, com uma assinatura, que compre-
enderam e cumprirdo especialmente o capitulo ,Diretrizes de seguranga®.

Antes de sair do posto de trabalho, assegurar-se que, mesmo na sua auséncia,
nao possam ocorrer danos a pessoas ou bens materiais.

Aparelhos com alta poténcia podem, devido a sua corrente de entrada, influenci-
ar na qualidade de energia da rede.

Isso pode afetar alguns tipos de dispositivos na forma de:

- limitagdes de conexao

- exigéncias quanto a4 impedéancia maxima de rede permitida ")

- exigéncias com relacéo a poténcia minima de corrente de curto-circuito ne-
cessaria )

") respectivamente nas interfaces com a rede publica
, consulte os dados técnicos

Nesse caso, o operador ou usuario do aparelho deve certificar-se de que o apare-
Llho possa ser conectado, se necessario, o fornecedor de eletricidade deve ser
consultado.

IMPORTANTE! Observar se hd um aterramento seguro do acoplamento a rede!

O manuseio dos equipamentos expde o operador a diversos perigos, como:

- Faiscas, pegas de metais quentes que se movimentam ao redor

- Radiagao dos arcos voltaicos prejudiciais aos olhos e & pele

- Campos magnéticos prejudiciais, que apresentam risco de vida para portado-
res de marca-passos

- Perigo elétrico por corrente de soldagem e de rede

- Aumento da polui¢cdo sonora

- Gases e fumacas de soldagem prejudiciais

Utilizar roupas para soldagem adequadas no manuseio do equipamento. As rou-
pas para soldagem devem apresentar as seguintes propriedades:

- Pouca inflamabilidade

- Isolantes e secas

- Que cubram todo o corpo, nao danificadas e em boas condi¢cdes

-  Capacete de protecéao

- Calgas sem barras dobradas

A roupa para soldagem inclui, entre outros:

- Proteger os olhos e o rosto com uma placa protetora, com elemento de filtro
apropriado contra raios UV, calor e faiscas.

- Por baixo do disco protetor, utilizar 6culos de protegcdo normatizados com
protecéo lateral.

- Usar sapatos firmes que, mesmo quando umidos, sejam isolantes.

- Proteger as méos com luvas apropriadas (isolamento elétrico e protegéo con-
tra calor).

- Para diminuir a poluigdo sonora e para proteger contra lesdes, utilizar um
protetor auricular.




Informacgodes so-
bre os valores de
emissao de
ruidos

Perigo devido a
gases e vapores
venenosos

Manter afastadas pessoas e, principalmente, criangas durante a operacgéo dos

aparelhos e o processo de soldagem. Se ainda assim houver pessoas nas proximi-

dades:

- Informa-las sobre todos os riscos (risco de ofuscamento por arco voltaico,
risco de lesdo por movimentacéo de faiscas, fumaca de soldagem prejudicial
a saude, poluicédo sonora, possivel perigo por corrente elétrica ou de solda-
gem,...),

- Disponibilizar meios de protegéo apropriados, ou

- Instalar barreiras de protecéo e cortinas apropriadas.

O aparelho produz uma poténcia acustica maxima de <80dB(A) (ref. 1pW) em
ponto morto, assim como na fase de resfriamento, apds a operagéo, de acordo
com o ponto operacional maximo permitido com carga normal, conforme EN
60974-1.

N&o é possivel fornecer um valor de emissao referente ao local de trabalho no ca-
so de soldagem (e corte), pois este esta sujeito ao método de soldagem e as con-
dicdes do ambiente. O valor depende de diferentes paradmetros, como o método
de soldagem (soldagem MIG/MAG ou TIG), o tipo de corrente adotada (corrente
continua, corrente alternada), a faixa de poténcia, o tipo de material a soldar, o
comportamento de ressonancia da pega de trabalho, as condi¢gdes do local de
trabalho, entre outros.

A fumacga gerada durante a soldagem contém gases e vapores prejudiciais a
saude.

A fumaca de soldagem contém substancias que, segundo a monografia 118 da
International Agency for Research on Cancer, podem causar cancer.

Utilizar exaustdo pontual e exaustdo do ambiente.
Se possivel, utilizar a tocha de solda com dispositivo de exaustéo integrado.

Manter a cabega longe da fumaca de soldagem e dos gases.

Em relagdo as fumacas geradas e aos gases prejudiciais,
- néoinalar
- aspirar da area de trabalho utilizando os meios apropriados.

Providenciar uma alimentacgéo suficiente de ar fresco. Certifique-se de que sem-
pre seja fornecida uma taxa de ventilagdo de no minimo 20 m*/h.

Em caso de ventilagdo insuficiente, utilizar um capacete de soldagem com ali-
mentacao de ar.

Caso haja duvidas de que a succgéo seja suficiente, comparar os valores de
emisséo de poluentes com os valores limite permitidos.

Os seguintes componentes séo, entre outros, responsaveis pelo grau de nocivida-
de da fumacga de soldagem:

- metais utilizados na peca de trabalho

Eletrodos

- Revestimentos

- produtos de limpeza desengraxantes e similares

- Processo de soldagem utilizado

Por isso é necessario considerar as folhas de dados de seguranga do material e as
informacgdes do fabricante para os componentes mencionados.

Recomendacdes para os cenarios de exposi¢édo, medidas de gerenciamento de
risco e de identificagdo de condigbes de trabalho podem ser encontradas no site



Perigo por voo
de centelhas

Perigo por cor-
rente de solda-
gem e de rede

da European Welding Association na area Health & Safety (https://european-
welding.org).

Manter vapores inflamaveis (por exemplo, vapores de solventes) longe da area de
irradiacéo do arco voltaico.

Quando nédo se estiver soldando, fechar a valvula do cilindro do gas de protecao
ou a alimentagéao de gas principal.

O voo de centelhas pode causar incéndios e explosdes.

Nunca soldar perto de materiais inflamaveis.

Materiais combustiveis devem estar a uma distancia minima de 11 metros (36 ft.
1.07 in.) do arco voltaico ou protegidos com coberturas verificadas.

Deixar a disposi¢do um extintor de incéndio apropriado e testado.

Centelhas e pegas metélicas quentes também podem passar por pequenas fen-
das e aberturas para os ambientes adjacentes. Providenciar as respectivas medi-
das para, apesar disso, nao existir perigo de lesdo e de incéndio.

Nao soldar em areas com perigo de incéndio e explosdo e em tanques, barris ou
tubos conectados quando estes nao tiverem sido preparados conforme as nor-
mas nacionais e internacionais correspondentes.

N&o se deve soldar em tanques onde foram/estdo armazenadas bases, com-
bustiveis, 6leos minerais e similares. Ha risco de exploséo por causa dos residuos.

Choques elétricos representam risco de vida e podem ser fatais.

Nao tocar em pecas sob tenséo elétrica dentro e fora do aparelho.

Nas soldas MIG/MAG e soldagem TIG, o arame de soldagem, a bobina de arame,
os rolos de alimentacgéo e as pegas de metal que ficam em contato com o arame
de soldagem s&o condutores de tenséo.

Sempre colocar o avango de arame sobre um piso suficientemente isolado ou uti-
lizar um alojamento do alimentador de arame isolante apropriado.

Para protecado adequada de si mesmo e de outras pessoas contra o potencial de
terra ou de massa, providenciar um suporte isolante seco ou uma cobertura. O
suporte ou a cobertura devem cobrir completamente o espago entre o corpo e o
potencial de terra ou de massa.

Todos os cabos e condutores devem estar firmes, intactos, isolados e com as di-

mensdes adequadas. Substituir imediatamente conexdes soltas, cabos e condu-

tores chamuscados, danificados ou subdimensionados.

Antes de cada utilizagéo, verificar as ligagcdes de corrente elétrica quanto ao as-

sentamento correto e fixo.

No caso de alimentagdo com baioneta, girar o cabo em no minimo 180° em torno
do eixo longitudinal e pré-tensionar.

N&o enrolar cabos ou condutores no corpo ou em partes dele.

Os eletrodos (eletrodos revestidos, eletrodos de tungsténio, arames de soldagem
etc.)

- jamais devem ser mergulhados em liquidos para resfriarem

- jamais tocar no sistema de soldagem ligado.
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Correntes de
soldagem de fu-

ga
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Entre os eletrodos de dois sistemas de soldagem, pode haver, por exemplo, o do-
bro da tenséo de circuito aberto de um sistema de soldagem. Em algumas si-
tuacgdes, pode haver risco de vida ao tocar simultaneamente os potenciais de am-
bos os eletrodos.

Um eletricista qualificado deve verificar regularmente o funcionamento do fio
terra nas alimentacgdes da rede elétrica e do equipamento.

Os dispositivos da classe de protecéo I precisam de uma rede elétrica com um fio
terra e um sistema de tomada com um contato do fio terra para a operagéao cor-
reta.

O funcionamento do aparelho em uma rede elétrica sem fio terra e um soquete
sem contato do fio terra somente é permitido se forem cumpridas todas as nor-
mas nacionais de separagao de protegéo.

Caso contrario, isso € considerado uma negligéncia grave. O fabricante néo se
responsabiliza por quaisquer danos decorrentes.

Caso necessario, providenciar, por meios adequados, um aterramento suficiente
da peca de trabalho.

Desligar os aparelhos nao utilizados.

Em trabalhos em alturas maiores, utilizar cintos de seguranga como protecéao
contra queda.

Antes de trabalhar no equipamento, desligar o aparelho e retirar o cabo de ali-
mentacgéo.

Proteger o equipamento com uma placa de aviso claramente legivel e compre-
ensivel contra a introdugdo do cabo de alimentagéao e religamento.

Apos a abertura do aparelho:

- descarregar todos os componentes que armazenam cargas elétricas

- certificar-se de que todos os componentes do aparelho estdo desenergiza-
dos.

Caso sejam necessérios trabalhos em pegas condutoras de tensdo, chamar uma
segunda pessoa que possa desligar na hora certa o interruptor principal.

Se as instrugdes abaixo ndo forem seguidas, € possivel que ocorra a formacéo de
correntes de soldagem de fuga, que podem causar o seguinte:

perigo de incéndio

- superaquecimento de componentes interligados com a pecga de trabalho

- destruicdo do fio terra

- destruicdo do aparelho e outras instalagdes elétricas

cuidar para que a bragadeira da peca esteja firmemente presa a ela.

Prender a bragadeira da peca de trabalho o mais proximo possivel do fim da sol-
dagem.

Instale o aparelho com isolamento suficiente do ambiente eletricamente condu-
tivo, por exemplo, isolamento contra pisos condutores ou isolamento contra es-
truturas condutoras.

Ao utilizar distribuidores de corrente, alojamentos de cabega dupla, ..., observe o
seguinte: o eletrodo da tocha de solda/do porta-eletrodo néo utilizado também é
condutor de potencial. Observe se o suporte da tocha de solda/do eletrodo nao
utilizado tem isolamento suficiente.




Classificacao

dos aparelhos de
compatibilidade
eletromagnética

Medidas de com-
patibilidade ele-
tromagnética

No caso de aplicagdes automaticas MIG/MAG, conduzir o eletrodo de arame pa-
ra o avango de arame apenas se ele estiver isolado por um barril de arame de sol-
dagem, bobina grande ou bobina de arame.

Aparelhos da Categoria de Emisséao A:

- sdoindicados para uso apenas em regides industriais

- em outras areas, podem causar falhas nos cabos condutores de energia
elétrica e irradiagéo.

Aparelhos da Categoria de Emisséo B:

- atendem aos requisitos de emissao para regides residenciais e industriais. Is-
to também é vélido para areas residenciais onde a alimentacéo de energia
elétrica seja feita por uma rede de baixa tenséao publica.

Classificagao dos aparelhos de compatibilidade eletromagnética conforme a pla-
ca de identificacéo e os dados técnicos.

Em casos especiais, apesar da observancia aos valores-limite de emisséo autori-
zados, pode haver influéncias na regido de aplicagédo prevista (por exemplo, quan-
do aparelhos sensiveis se encontram no local de instalagéo ou se o local de insta-
lacado estiver préoximo a receptores de radio ou de televis&o).

Nesse caso, o operador & responsavel por tomar as medidas adequadas para eli-
minar o problema.

A imunidade eletromagnética das instalagdes nas proximidades do equipamento
deve ser testada e avaliada de acordo com as determinacdes nacionais e interna-
cionais. Exemplos de equipamentos sujeitos a falhas que possam ser influencia-
dos pelo aparelho:

- Dispositivos de seguranca

- Condutores da rede elétrica, sinalizagao e transmissao de dados

- Instalagdes de EDP e de telecomunicagéao

- Dispositivos para medir e calibrar

Medidas auxiliares para evitar problemas de compatibilidade eletromagnética:
1. Alimentacao de energia elétrica
- Seocorrerem falhas eletromagnéticas apesar de um acoplamento a rede
correto, devem ser tomadas medidas adicionais (por exemplo: utilizar fil-
tros de rede adequados).
2. Condutores de soldagem
- deixar o mais curto possivel
- instalar bem préximos (também para evitar problemas EMF)
- instalar longe de outros cabos
3. Equalizacao potencial
4. Aterramento da peca de trabalho
- Se necessario, executar a conexao a terra através de capacitores adequa-
dos.
5. Se necessério, proteger
- Blindagem de outras instalagbes no ambiente
- Blindagem de toda a instalagao de soldagem

11



Medidas para
EMF

Areas de perigo
especiais
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Campos eletromagnéticos podem causar danos a saude que ainda sédo desconhe-

cidos:

- Efeitos nocivos para pessoas nas proximidades, por exemplo, usuarios de
marca-passos e aparelhos de surdez

- Usuérios de marca-passo devem consultar seu médico antes de permanecer
proximo ao aparelho e ao processo de soldagem

- Manter a maior distancia possivel entre os cabos de soldagem e a cabeca/
tronco do soldador por razdes de segurancga

- Nao carregar cabos de soldagem e jogos de mangueira nos ombros e ndo en-
rola-los sobre o corpo e membros

Manter méaos, cabelos, roupas e ferramentas longe de pegas mdveis, como por
exemplo:

- Ventiladores

Engrenagens

- Rolos

- Eixos

- Bobinas de arame e arames de soldagem

Né&o tocar nas engrenagens em rotagdo do acionamento do arame ou em pecas
do acionador em rotagao.

Coberturas e pecas laterais somente podem ser abertas/retiradas durante a exe-
cugao de trabalhos de manutengéao e reparo.

Durante a operagao

- Certificar-se de que todas as coberturas estejam fechadas e que todas as
pecas laterais estejam montadas corretamente.

- Fechar todas as coberturas e pecas laterais.

O arame de soldagem que sai da tocha de solda significa um alto risco de lesdo
(perfuracado da mao, lesbes na face e nos olhos, ...).

Portanto, sempre mantenha a tocha de solda longe do corpo (equipamentos com
avango de arame) e use oculos de protecdo adequados.

Né&o tocar na peca de trabalho durante e depois da soldagem - perigo de queima-
dura.

Pecas de trabalho em resfriamento podem espirrar escoérias. Por essa razéao, ao
retrabalhar pecgas de trabalho, utilizar o equipamento de protecéo adequado e
garantir que outras pessoas estejam adequadamente protegidas.

Deixar a tochas de solda e outros componentes do equipamento com alta tempe-
ratura de operagéo esfriarem antes de trabalhar com eles.

Regulamentos especiais se aplicam a salas com risco de incéndio e explosédo
- observe os regulamentos nacionais e internacionais relevantes.

As maquinas de solda para trabalhos em ambientes com elevados perigos elétri-
cos (por exemplo, caldeiras) devem ser identificados com o simbolo (seguranca).
Entretanto, a maquina de solda ndo deve estar localizada nesses locais.

Perigo de queimaduras por vazamento de refrigerador. Antes de separar as co-
nexdes para a saida ou retorno do refrigerador, desligar o refrigerador.

Ao manusear o refrigerador, observar as instru¢cdes da folha de dados de segu-
ranga do refrigerador. A folha de dados de seguranga do refrigerador pode ser
obtida com a sua assisténcia técnica ou no site do fabricante.




Exigéncia para o
gas de protecao

Perigo devido
aos cilindros de
gas de protecgao

Para o transporte de equipamentos por guindaste, utilizar somente equipamento

de suspensdo de carga adequado do fabricante.

- Pendurar correntes ou cordas em todos os locais previstos do equipamento
de suspenséo de carga apropriado.

- Correntes ou cordas devem ter o menor angulo possivel na vertical.

- Remover cilindros de géas e o avancgo de arame (aparelhos MIG/MAG e TIG).

Ao suspender o avango de arame por guindaste durante a soldagem, utilizar sem-
pre uma suspenséo da bobina de arame apropriada e isolante (aparelhos
MIG/MAG e TIG).

A soldagem com o equipamento durante um transporte por guindaste é permiti-
da apenas, entdo, quando isto estiver claramente indicado na utilizagéo prevista
do equipamento.

Se o aparelho estiver equipado com uma alga ou um cabo de transporte, estes
devem ser utilizados exclusivamente para o transporte manual. Para um trans-
porte por guindaste, empilhadeira com forquilha ou outras ferramentas mecani-
cas de elevagao, a alca de transporte néo ¢ indicada.

Todos os meios de elevacgéao (cintos, fivelas, correntes etc.) que sdo utilizados jun-
to com o aparelho ou junto com os seus componentes devem ser verificados re-
gularmente (por exemplo, quanto a danos mecéanicos, corrosdo ou alteracdes
causadas por outras influéncias ambientais).O

intervalo e o escopo de verificagdo devem corresponder pelo menos as normas e
diretrizes nacionais atualmente validas.

Perigo de vazamento imperceptivel de gas de protegéo, sem cor e inodoro, na uti-
lizagdo de um adaptador para a conexdo de gas de protegcédo. Antes da monta-
gem, vedar a rosca do adaptador na lateral do aparelho, para a conexao de géas de
protegcado, com uma fita de Teflon apropriada.

Principalmente em tubulagdes circulares, gas de protecédo contaminado pode
provocar danos ao equipamento e uma reducgédo na qualidade da soldagem.
As seguintes especificagcdes devem ser respeitadas em relagéo a qualidade do
gas de protecéo:

- Tamanho de particula sélida < 40 um

- Ponto de condensagao de presséo < -20 °C

- Conteudo méx. de dleo < 25 mg/m?®

Se necesséario, utilizar filtros!

Cilindros de gés de protegédo contém gas sob presséo e podem explodir ao serem
danificados. Os cilindros de gas de protecéo sédo parte integrante do equipamen-
to de soldagem e devem ser manuseados com muito cuidado.

Proteger os cilindros de gas de protegdo com gas comprimido contra calor, im-
pactos mecanicos, escorias, chamas, emissdes ou arcos voltaicos.

Instalar os cilindros de gés de protecédo em posicao vertical e fixa-los de acordo
com a instrugéo, para que ndo possam cair.

Manter os cilindros de gas de protecéo afastados de circuitos de soldagem e ou-
tros circuitos elétricos.

Nunca pendurar uma tocha de solda em um cilindro de gas de protecéo.

Nunca tocar um cilindro de gas de protegdo com um eletrodo.
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Perigo de vaza-
mento do gas de
protecao

Medidas de se-
guranca no local
de instalacao e
durante o trans-
porte

14

Perigo de exploséo - nunca realizar a soldagem em um cilindro de gas de pro-
tecado pressurizado.

Sempre utilizar cilindros de gas de protegcéo adequados para a respectiva apli-
cagéo, bem como acessorios apropriados correspondentes (regulador, manguei-
ras e ajustes etc.). Utilizar apenas cilindros de gas de protegéo e acessorios em
boas condigbes.

Se uma valvula de um cilindro de gas de protecao for aberta, desviar o rosto da
descarga.

Quando né&o se estiver soldando, fechar a valvula do cilindro de gas de protecéo.

Em um cilindro de gas de prote¢cdo ndo conectado, manter a capa na valvula do
cilindro de gas de protecéo.

Seguir as informagdes do fabricante e as correspondentes determinagdes nacio-
nais e internacionais para cilindros de gas de protecéo e acessorios.

Risco de asfixia devido a vazamento descontrolado do géas de protecéo

O gas de protecéo € incolor e inodoro e, ao sair, pode suplantar o oxigénio no ar

ambiente.

- Garantir que haja ar fresco suficiente circulando - taxa de ventilagao de pelo

menos 20 m* / hora

Ficar atento as instru¢cdes de seguranga e de servigo tanto do cilindro do gés

de protegédo quanto da alimentacéo de gas principal

- Quando néao se estiver soldando, fechar a valvula do cilindro do gas de pro-
tecdo ou a alimentagdo de gas principal.

- Antes de qualquer comissionamento, verificar se hd vazamento descontrola-
do de gas no cilindro do gas de protegéo ou ha alimentagéo de gas principal.

Um equipamento que tombe pode colocar vidas em risco!l Monte o equipamento
em uma posicéo estavel em uma superficie nivelada e firme
- E permitido um angulo de inclinagdo méaximo de 10°.

Em ambientes com perigo de fogo e exploséo, sdo aplicadas normas especiais
- observe as respectivas normas nacionais e internacionais.

Certificar-se, por meio de instrugdes e controles internos, de que o ambiente do
local de trabalho esteja sempre limpo e organizado.

Instale e opere o equipamento somente de acordo com o grau de protecédo indi-
cado na placa de identificacgéo.

Ao posicionar o dispositivo, garantir uma distancia em volta de 0,5 m (1 ft. 7.69
in.), para que o ar frio possa entrar e sair sem impedimento.

Ao transportar o equipamento, atente para que as diretrizes e as normas
aplicaveis de prevengao de acidentes, nacionais e regionais, sejam cumpridas. Is-
so se aplica especialmente para as diretrizes referentes a perigos no transporte e
movimentacgao.

N&o erguer ou transportar nenhum equipamento ativo. Antes de transportar ou
elevar o equipamento, desliga-lo e separa-lo da rede de energial




Medidas de se-
guranga em ope-
racao normal

Antes de cada transporte de um sistema de soldagem (por exemplo, com carri-
nho, dispositivo de refrigeracao, fonte de solda e avanco de arame), drenar com-
pletamente o refrigerador e também desmontar os seguintes componentes:

- Avango de arame

- Bobina de arame

- Cilindro do gés de protecao

Antes do comissionamento, apds o transporte, é necessario realizar uma ins-
pecao visual do equipamento para verificar danos. Possiveis danos devem ser re-
parados por um técnico de servigo treinado antes do comissionamento.

Operar o equipamento apenas quando todos os dispositivos de seguranca estive-
rem completamente funcionais. Caso os dispositivos de seguranga ndo estejam
completamente funcionais, havera perigo para

- avida do operador ou de terceiros,

- para o aparelho e para outros bens materiais do operador,

- e para o trabalho eficiente com o equipamento.

Antes de ligar o aparelho, reparar os dispositivos de segurangca que ndo estejam
funcionando completamente.

Nunca descartar o uso de dispositivos de seguranga ou colocéa-los fora de ope-
ragéo.

Antes de ligar o equipamento, certificar-se de que ninguém possa ser exposto a
perigos.

Verificar o aparelho, pelo menos uma vez por semana, com relagéo a danos exter-
nos visiveis e & capacidade de funcionamento dos dispositivos de seguranca.

Sempre prender bem os cilindros de gas de protecédo e retira-los antes do trans-
porte por guindaste.

Somente o agente refrigerador original do fabricante é indicado para nossos
equipamentos, em virtude das suas propriedades (condutibilidade elétrica, anti-
congelante, compatibilidade do material, combustibilidade etc.).

Utilizar somente o agente refrigerador original do fabricante.

Nao misturar o agente refrigerador original do fabricante com outros agentes re-
frigeradores.

Conectar somente componentes do sistema do fabricante no circuito do disposi-
tivo do refrigerador.

Caso ocorram danos devido ao uso de outros componentes do sistema ou de ou-
tros agentes refrigeradores, o fabricante ndo se responsabilizara e todos os direi-
tos de garantia expiraréo.

Cooling Liquid FCL 10/20 n3o ¢ inflamavel. O agente refrigerador & base de eta-
nol, sob determinadas circunstancias, € inflamavel. O agente refrigerador deve
ser transportado apenas em embalagens originais fechadas e mantido longe de
fontes de ignicéo

Descartar adequadamente o agente refrigerador no fim da vida util, de acordo
com as normas nacionais e internacionais. A folha de dados de seguranga do re-
frigerador pode ser obtida com a sua assisténcia técnica ou na pagina da web do
fabricante.

No equipamento frio, verificar o nivel do agente refrigerador antes de cada inicio
de soldagem.
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Comissionamen-
to, manutencéao e
reparo

Revisao técnica
de seguranca

Descarte

Sinalizacao de
seguranga

16

Em pecas adquiridas de terceiros, ndo ha garantia de construcgéo e fabricagéao

conforme as exigéncias de carga e seguranga.

- Somente utilizar pecas de desgaste e de reposicao originais (valido também
para pecas padrio).

- Nao executar alteragdes, modificagcdes e adicdes de pecas no aparelho sem
autorizagdo do fabricante.

- Componentes em estado imperfeito devem ser substituidos imediatamente.

- Naencomenda, indicar a denominagéo exata e o numero da pega conforme a
lista de peca de reposigcédo e também o numero de série do seu aparelho.

Os parafusos da carcaga constituem a conexéo do fio terra com o aterramento
das pecas da carcaga.

Sempre utilizar parafusos originais da carcaga na quantidade correspondente e
com o torque indicado.

O fabricante recomenda executar pelo menos a cada 12 meses uma revisao
técnica de seguranga no equipamento.

O fabricante recomenda calibrar o sistema de soldagem em um intervalo igual de
12 meses.

Recomenda-se uma revisdo técnica de seguranga por um eletricista autorizado
- apos alteracgéao,

- apos montagens ou adaptagdes

- apos reparo, conservagado e manutencéao

- pelo menos a cada doze meses.

Para a revisdo técnica de segurancga, seguir as respectivas normas e diretrizes na-
cionais e internacionais.

Informacdes mais detalhadas sobre a revisdo técnica de seguranca e a calibragéo
podem ser obtidas em sua assisténcia técnica. Ela pode disponibilizar o suporte
necessario mediante sua solicitagéao.

Os residuos de equipamentos elétricos e eletrénicos devem ser coletados separa-
damente e reciclados de modo ambientalmente correto, de acordo com a Direti-
va Europeia e a legislagdo nacional. Os dispositivos usados devem ser devolvidos
ao revendedor ou devolvidos através de um sistema local autorizado de coleta e
descarte. O descarte adequado do dispositivo antigo promove a reciclagem sus-
tentavel de recursos e evita efeitos negativos sobre a salde e o meio ambiente.

Materiais de embalagens

- Coletar separadamente

- Observar as regulamentagdes locais aplicaveis
- Reduzir o volume da caixa de papelao

Os equipamentos com indicagdo CE cumprem os requisitos béasicos da diretriz de
baixa tensdo e compatibilidade eletromagnética (por exemplo, normas de produ-
to relevantes da série de normas EN 60 974).

A Fronius International GmbH declara que o aparelho corresponde as hormas da
diretiva 2014/53/UE. O texto completo da Declaragéo de conformidade UE esta
disponivel em: http://www.fronius.com




Equipamentos identificados com o simbolo de verificagdo CSA cumprem as
exigéncias das normas relevantes para o Canada e os EUA.

Seguranca de Em relagédo a segurancga de dados, o usuario é responsavel por:
dados - proteger os dados de alteragdes em relagcdo com as configuragcdes de fabrica,
- salvar e armazenar as configuragdes pessoais.

Direito autorais Os direitos autorais deste manual de instrucdes permanecem do fabricante.

O texto e as ilustragdes correspondem ao estado técnico no momento da im-
pressao e esto sujeitos a alteragdes.

Agradecemos todas as sugestdes de melhoria e notas sobre quaisquer dis-
crepéncias nos manuais de instrugdes.
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Informacgoes gerais

Conceito de dis- O avango de arame frio foi concebido
positivo para o uso de bobinas de arame com
um didmetro de, no maximo, 300 mm
(12.81 in). O acionamento de 4 rolos
em linha oferece boas caracteristicas
do alimentador de arame. O avango de
arame frio é adequado para jogos de
mangueira longos.

Por causa da estrutura compacta, o
avango de arame frio pode ser usado
de diversas formas.

E possivel operar o avango de arame
frio com as seguintes fontes de solda:
- TransTig 2200/2500/3000 Job

- TransTig 4000 / 5000 Job

Avango de arame frio KD 4000 D-11 - MagicWave 2200/2500/3000 Job
- MagicWave 4000/5000 Job

Area de apli- O KD 4000 D pode ser utilizado para todos os trabalhos de soldagem TIG e ¢ es-

cagao pecialmente adequado para aplicagdo com robds e tarefas na operagdo automati-
ca. O alimentador de arame frio € adequado para todos os gases de protegéo co-
merciais.

Avisos de alerta O avango de arame frio é equipado com simbolos de seguranga na placa de iden-

no aparelho tificagdo. Os simbolos de seguranca ndo podem ser retirados ou pintados. Os
simbolos alertam contra o manuseio incorreto, que pode causar lesdes corporais
e danos materiais graves.

IEC 60974-5 EN 50199 IP 23
U1 55V | h1 4A
U12 24V | h2 2A

&> | 0,1-11 m/min| I2 360 A/100% 450 A/60%

93 A [

A As fungdes descritas s6 devem ser utilizadas depois que os seguintes
documentos tiverem sido completamente lidos e compreendidos:
- este manual de instrugdes
- todos os manuais de instru¢ées dos componentes do sistema, prin-
cipalmente diretrizes de segurancga

18




I\

Soldagem é uma atividade perigosa. Os seguintes pré-requisitos basi-
COos precisam ser cumpridos:

- qualificagéo suficiente para a soldagem

- equipamentos de protegdo adequados

- afastamento de pessoas ndo participantes

19



Elementos de comando e conexoes

Informacodes ge-  Por

causa da atualizagcdo do Software podem estar disponiveis fun¢gdes no seu

rais aparelho que néo estdo descritas nesta instrugédo de manuseio ou vice-versa.
Além disso, as ilustracdes podem ser um pouco diferentes dos elementos de con-
trole em seu aparelho. No entanto, o modo de funcionamento desses elementos
de controle é idéntico.

Seguranca A

PERIGO!

Perigo devido a manuseio e trabalhos realizados incorretamente.
Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Todos os trabalhos e fungdes descritos nesse documento somente devem ser
realizados por técnicos especializados e treinados.

» Ler e compreender completamente este documento.

» Todas as diretrizes de seguranca e as documentagdes do usuario desse equi-
pamento e de todos os componentes do sistema devem ser lidas e entendi-
das.

Lado dianteiro (1) Conexio da tocha de solda/
do avango de .
arame frio soquete de energia (-)
em conjunto com uma fonte de
solda MagicWave para conectar:
Ve ., N\ - uma tocha TIG
- ocabo de eletrodos para a
¢ soldagem de eletrodos re-
3) ! vestidos
O g W T om con
junto com uma fonte de
ﬁj ﬂ solda TransTig para conectar:
< - umatocha TIG
Al e hﬁ") QQ - ocabo de eletrodos ou de
: massa na soldagem com
] l eletrodos revestidos (de-
(1) (6)() pendendo do tipo de eletro-

Parte dianteira do)

(2) Conexao alimentador de arame

(3) Conexdo LocalNet

Conexéo padronizada para expansdes do sistema (por exemplo, controle
remoto, tocha de solda JobMaster, etc.)

(4) Conexao do comando da tocha

para a conexéo do plugue de comando da tocha de solda
(5) Conexao do fluxo de saida da agua (azul)
(6) Conexdo do refluxo da agua (vermelha)
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Lado traseiro do
avanc¢o de arame
frio

Lado direito do
avanco de arame
frio

(2)

Bucha de controle da aplicacao
para conectar uma tocha de
solda com um plugue de co-
mando convencional

(2)

(+) bucha com fecho de baione-
ta

(3)

Conexéo LocalNet
Jogo de mangueira de conexao

(4)

Conexao do refluxo da agua
(vermelha)
Jogo de mangueira de conexao

(5)

Conexao do fluxo de saida da
agua (azul)
Jogo de mangueira de conexao

Parte traseira

(1) () ®)

oo @ oo

®)

Visdo lateral Visdo detalhada botdo inserir / retornar o arame

(1) Conexio da tocha de solda/soquete de energia (-)
para o alojamento de bobinas de arame de soldagem normatizadas até, no
maximo, 16 kg (35.27 lbs) e com um didmetro de no max. 300 mm (11.81

in)

(2) Acionamento de 4 rolos

(3) Botéo inserir / retornar o arame

- Inserir arame: Apertar o botao para baixo
- Retorno do arame: Apertar o botédo para cima

Para facilitar um posicionamento exato do arame de soldagem, a sequéncia a se-
guir é obtida ao manter pressionado o botao inserir arame/retorno de arame (3):
- Mantenha o botao pressionado por até um segundo

Independente do valor ajustado, a velocidade do arame continua durante o

primeiro segundo a 1 m/min ou 39.37 ipm.

- Mantenha o botdo pressionado por até 2,5 segundos
Apds um segundo, a velocidade do arame aumenta uniformemente no 1,5 se-

gundo seguinte.

- Mantenha a o botdo pressionado por mais de 2,5 segundos
Apds 2,5 segundos, ocorre um transporte de arame constante conforme a
velocidade do arame ajustada para o pardmetro Fdi.
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Lado inferior do
avanco de arame
frio
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Fdi

A (m/min / ipm)

e

1 225 3 4

B

)] —_

Decurso de tempo da velocidade de arame com

aperto e segurar o botéo inserir / retorno do ara-
me

(1)

IMPORTANTE! Informagdes mais de-
talhadas sobre o pardmetro Fdi cons-
tam na instrugéo de operagao de fonte
de solda.

Quando o bot&o inserir arame (1) é li-
berado antes de um segundo e é aper-
tado novamente, o processo comecga
novamente. Desta forma quando ne-
cessario pode-se posicionar perma-
nentemente com baixa velocidade de
arame de 1 m/min ou 39.37 ipm.

(1) Bucha para o pino de alojamen-
to
para colocagédo do avango de
arame frio sobre o pino de alo-
jamento do alimentador de ara-
me

Visé@o para baixo



Colocar o avanco de arame frio na fonte de solda

Informacdes ge-  Se as fontes de solda TransTig 4000/5000 e MagicWave 4000/5000 forem mon-

rais tadas com o dispositivo de refrigeragdo sobre um carrinho, o avango de arame
frio pode ser colocado sobre o alojamento do alimentador de arame opcional do
carrinho.

Colocar o avanco
de arame frio na
fonte de solda Perigo devido a queda do avanco de arame frio.

Podem ocorrer danos pessoais e materiais graves.

» Deve se assegurar a fixagdo do avango de arame frio no pino de alojamento.

/A CUIDADO!

Colocar o avango de arame frio so-
bre a fonte de solda com o disposi-
tivo de icamento adequado

E' Abaixar o avango de arame frio no
pino de alojamento (2), de tal for-
ma que a bucha (1) fiqgue comple-
tamente sobre o pino de alojamen-
to (2)

Verificar o movimento facil e o as-
sento firme do avango de arame
frio
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Conectar o avancgo de arame frio com a fonte de

solda

Informacgdes ge-
rais

Conectar o
avanco de arame
frio com a fonte
de solda

24

O avango de arame frio serd conectado através do jogo de mangueira de conexéo
com a fonte de solda.

/\ PERIGO!

Perigo devido & montagem incorreta

Danos pessoais e materiais graves podem ser provocados.

» Somente executar os passos de trabalho descritos quando o manual de ins-
trugdes for completamente lido e compreendido

(1) 2 © (4) ®) (6)

00 @0€

(10)

E' Comutar o interruptor de rede elétrica da fonte de solda para a posigcao "Off"

|z| Abrir a parte lateral direita do avango de arame:
- Soltar os 2 parafusos
- Deslocar a parte lateral para cima

Se a tocha de solda usada tiver uma conexao LocalNet em um plugue de co-
mando convencional:
- Remover a tampa cega (1) da passagem (3)

Inserir a bucha de controle (4) pela passagem (3)
- Remover a tampa cega (1) da passagem (3)

E Conectar o plugue de comando (5) na conexao do controle da tocha de solda

(4)

Girar para travar o conector de baioneta do potencial de soldagem (6) no so-
quete de energia (2)

Inserir o conector LocalNet (7) na conexédo LocalNet (10)
Apertar a porca de capa do conector LocalNet (7)

Se existirem, as mangueiras de fluxo de saida e de retorno de dgua séo co-
nectadas conforme as cores nas conexdes (8) e (9)

Fechar a parte lateral direita do avango de arame frio:
- Girar a parte lateral
- Fixar a parte lateral com 2 parafusos



Montar a tocha de soldagem

Montar a tocha
de solda

(4)

I

Conexd@o da tocha e conexdo do comando da to-

cha

Comutar o interruptor de rede
elétrica da fonte de solda para a
posigcédo "Off"

Inserir e travar o plugue de coman-
do na conex&o LocalNet (3) ou na
conexao de controle da tocha de
solda (4)

Se disponivel: inserir as conexdes
de agua externas para fluxo (5) e
retorno (6) de 4gua de acordo com
as cores

Travar por giro o plugue de baione-

ta potencial de soldagem na bucha
de corrente (1)

Inserir o alimentador de arame
com o tubo de entrada na dianteira
na conexao do alimentador de ara-
me (2)

Apertar manualmente a porca de
capa para a fixagao
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Colocar a bobina de arame

Seguranca

Colocar a bobina
de arame

26

/\ CUIDADO!

Perigo de lesdo por causa da mola do arame de soldagem bobinado.
Podem ocorrer danos pessoais e materiais graves.
» Ao inserir arame, prenda bem o final do arame de soldagem para evitar

les6es devido ao arame de soldagem ficar para fora.

Colocar a bobina de arame

E Comutar o interruptor de rede elétrica da fonte de solda para a posigao "Off"
E' Abrir a parte lateral esquerda do avango de arame:
E Colocar a bobina de arame corretamente no suporte da bobina de arame




E' Fechar novamente a parte lateral esquerda do avanco de arame frio

Ajustar o freio de forma que a bobina de arame ndo se movimente para tras no
fim de soldagem. No entanto, ndo aperte demais o parafuso de aperto devido a
sobrecarga do motor.

/\ PERIGO!

Perigo devido a montagem incorreta

Danos pessoais e materiais graves podem ser provocados.

» Somente executar os passos de trabalho descritos quando o manual de ins-
trucdes for completamente lido e compreendido
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Colocar/trocar os rolos do alimentador

Informacodes ge-  Para garantir um melhor transporte do eletrodo de arame, os rolos de alimen-
rais tacéo e a liga do arame devem ser adaptados para o didmetro do arame a ser sol-
dado.

IMPORTANTE! Utilizar somente rolos de alimentagao correspondentes ao ele-
trodo de arame.

Uma visdo geral dos rolos de alimentagéao disponiveis e suas possibilidades de uti-
lizacdo encontram-se nas listas de pegas de reposicao.

Alimentadores Nos EUA, todos os avangos de arame serdo fornecidos sem rolos de alimentacéo.
dos EUA Apos a colocagédo da bobina de arame, os rolos de alimentacédo no avango de ara-
me devem ser colocados.

Inserir/trocar os
rolos de alimen-
tacao
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Colocar a bobina de arame e a bobina de cesta

Seguranca

Colocar a bobina
de arame

/\ CUIDADO!

Perigo devido ao efeito de mola do eletrodo de arame enrolado.

Ferimentos graves podem ser provocados.

» Na colocagao da bobina de arame/bobina de cesta, segure firmemente o final
do eletrodo de arame para evitar lesdes pelo eletrodo de arame ressaltado.

/\ CUIDADO!

Perigo devido a queda de bobina de arame/cesta tipo carretel.

Ferimentos graves podem ser provocados.

» Certificar-se da posigao firme da bobina de arame ou da bobina de cesta com
o adaptador da bobina de cesta no compartimento da bobina de arame.
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/\ PERIGO!

Perigo devido a queda de bobina de arame/cesta tipo carretel.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Sempre conferir se a bobina de arame/cesta tipo carretel e o adaptador da
cesta tipo carretel estdo firmes no suporte da bobina de arame.




Colocar a bobina AVISO!
de cesta
Nos trabalhos com bobinas de cesta, utilize exclusivamente o adaptador de bo-

binas de cesta incluso no escopo de fornecimento do avanco de arame. Os
avancos de arame dos EUA sao fornecidos sem adaptador da bobina de cesta.

/\ CUIDADO!

Perigo devido a queda de bobina cesta tipo carretel.

Podem ocorrer danos pessoais e materiais graves.

» Colocar a bobina de cesta no adaptador dessas bobinas do conjunto forneci-
do, de tal forma que as nervuras da bobina de cesta fiquem dentro das ra-
nhuras de guia do adaptador.
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Inserir o eletrodo de arame

Inserir o eletro-

1
do de arame /A CUIDADO!

Perigo devido ao efeito de mola do eletrodo de arame enrolado.

Podem ocorrer danos pessoais e materiais graves.

» Segurar firmemente o final do eletrodo de arame ao inserir o eletrodo de
arame no acionamento de 4 rolos para evitar lesbes em decorréncia do ele-
trodo de arame ressaltado.

/\ CUIDADO!

Perigo devido a extremidade afiada do eletrodo de arame.

Podem ocorrer danos a tocha de solda.

» Retirar completamente a rebarba no topo do eletrodo de arame antes da in-
sergao.
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/\ CUIDADO!

Perigo de lesdo devido a saida do eletrodo de arame.

Podem ocorrer danos pessoais graves.

» Ao pressionar a tecla Inserir arame ou a tecla de queima, manter a tocha de
solda afastada do rosto e do corpo e usar 6culos de protecdo adequados.

Ajustar a AVISO!
pressao de con-
tato Ajustar a pressao de contato de modo

que o eletrodo de arame nao seja de-
formado e que seja garantido um
transporte sem falhas do arame.

Valor de referéncia da Rolos semir- Rolos trapezoi- Rolos de plasti-
pressao de contato rendondos des co
Aluminio 1,5 - 3.5-4,5
Aco 3-4 15 -

CrNi 3-4 1,5 -
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Ajustar freio

Ajustar o freio AVISO!

Apds soltar a tecla de queima, a bobina de arame nao deve ter o movimento de
inércia.
Se necessario, reajustar o freio.
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Tocha de solda PushPull

Informacgdes ge-
rais

Equalizacao da
tocha de solda
PushPull

A equalizagdo da tocha de solda PushPull deve ser executada antes de cada pri-
meiro comissionamento e apds cada atualizagdo do software do avango de arame
frio. Se a equalizagéo da tocha de solda PushPull ndo for executada, seréo utili-
zados os pardmetros padréo — o resultado da soldagem pode eventualmente néo
ser satisfatorio.

— — E Selecionar a funcgéo ,,PPU" - Nivel 2
"- " ( " { no menu setup (configuracao) da
Ll Ll fonte de solda: Parametros-Setup

(Configuracao) TIG (consulte o ma-
nual de instrugdes da fonte de sol-
da)

"
|
J

Uma visdo geral de possiveis mensagens de falha durante a equalizagédo da tocha
de solda PushPull encontra-se no capitulo ,Cddigo do servigo do ajuste Push-
Pull”.

R — E' Com o botao de ajuste da fonte de
"-’ ”-’ " ( solda selecionar a respectiva tocha
Ll de solda PushPull da seguinte lista:

O.... Fronius KD7000/VR1530KD Drive 22 m/min ou 866 ipm *)
2. Fronius Torch Drive 10 m/min ou 394 ipm *)

3 Fronius Torch Drive 22 m/min ou 866 ipm *)

15 .... Fronius KD7000/VR1530KD Drive 10 m/min ou 394 ipm
18 .... Fronius Torch Drive 5 m/min ou 197 ipm

19 .... Fronius KD 4010 10 m/min ou 394 ipm

21 .... Binzel Torch Drive IWG 8 m/min ou 315 ipm **)

25 .... Fronius KD4000/KD7000 Drive 11 m/min ou 433 ipm *)

*) Nao é necessario uma equilibragdo em estado de carga (St2)
**) Possiveis divergéncias de funcionamento por tolerdncias de motor e de
engrenagem — eventualmente é necessario uma equalizagéo pela fabrica

E Aperte o botéo inserir arame ou o
botao verificar o gas
Desacoplar as unidades de aciona-

mento de ambos os motores de ve-
locidade do arame (por exemplo:
tocha de solda e avango de arame
frio) — os motores de avancgo do
arame devem estar sem carga
(marcha vazia - ajuste PushPull)

/\ CUIDADO!

Risco de lesao pela engrenagem e pegas de acionamento girando.

Né&o tocar na engrenagem girando e nas pegas do acionamento giratério.
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/\ CUIDADO!

E' Aperte o bot&o inserir arame ou o
botao verificar o gas

Os motores de velocidade do arame
serdo equalizados sem carga;

durante a equalizagéo serd indicado no
display direito ,run” (executar).

Quando a equalizagdo em estado sem
carga estiver terminada aparecera no
display ,,St2".

E' Acoplar novamente as unidades de
acionamento de ambos os motores
de velocidade do arame frio (por
exemplo: tocha de solda e avango
de arame) — os motores de avango
de arame devem estar com carga
(acoplada do ajuste PushPull)

Perigo de lesao por arame de solda saindo, também por rodas dentadas em ro-

tacao e pecas de acionamento.

Afaste a tocha da face e do corpo. Nao colocar a médo em rodas dentadas em ro-

tacéo e pegas do acionamento do arame.

EE GE

[ =
o -

Aperte o botao inserir arame ou o
botao verificar o gas

Os motores de velocidade do arame
serdo equalizados em estados com
carga, durante a equalizacéo serd indi-
cado no display direito ,run" (execu-
tar).

No caso de uma equalizagdo da tocha
de solda PushPull em estado de carga
(St2) nao é necessario aparecer imedi-
atamente os valores ajustados anteri-
ormente no display apods apertar a te-
cla inserir arame ou a tecla verificar
gas, por exemplo: ,PPU" e ,2".

A equalizagéo da tocha de solda Push-
Pull é terminada com sucesso quando
aparece no display os valores anterior-
mente ajustados, por exemplo: ,PPU" e
2"

Pressionar duas vezes a tecla ,Sto-
re" (Armazenar) para sair do menu
Setup (Configuragéo)



Equilibracao do servico de cédigo PushPull

Seguranca

Codigos de ser-
vico exibidos nas
unidades de aci-
onamento desa-
copladas (ajuste
em estado neu-
tro)

/\ PERIGO!

Perigo devido a corrente elétrica.
Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Antes de comecgar os trabalhos, todos os equipamentos e componentes en-
volvidos devem ser desligados e desconectados da rede de energia.

» Todos os equipamentos e componentes listados devem ser protegidos contra
religamento.

» Depois de abrir o equipamento, certifique-se, com a ajuda de um medidor
adequado, de que os componentes elétricos (por exemplo, capacitores) este-
jam descarregados.

/\ PERIGO!

Perigo devido a conexées de fio terra insuficientes.
Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Os parafusos da carcaga apresentam uma conexao de fio terra adequada pa-
ra o aterramento da carcaga.

» Os parafusos da carcaga ndo devem, de modo algum, ser substituidos por
outros parafusos sem um fio terra de protegéo confiavel.

Err | Eto

Causa: Medigao incorreta durante o equilibrio PushPull

Solugdo: Repetir equilibrio PushPull

Sti1|E1
Causa: O motor do avango de arame frio ndo fornece um valor real de ro-

tacdo com velocidade minima do arame.

Solugdo: Repeticédo do equilibrio PushPull; serd indicada novamente a mensa-

gem de falha: Entrar em contato com a Assisténcia Técnica

Sti1|E2
Causa: O motor do avango de arame frio ndo fornece um valor real de ro-

tacdo com velocidade maxima do arame.

Solugdo: Repeticdo do equilibrio PushPull; sera indicada novamente a mensa-

gem de falha: Entrar em contato com a Assisténcia Técnica

St1lE3
Causa: O motor do avango de arame frio ndo fornece um valor real de ro-

tacdo com velocidade minima do arame.

Solugdo: Repeticédo do equilibrio PushPull; serd indicada novamente a mensa-

gem de falha: Entrar em contato com a Assisténcia Técnica

St1|Ey4
Causa: O motor da unidade PushPull ndo fornece um valor real de rotagéao

com velocidade minima de arame

Solugdo: Repeticdo do equilibrio PushPull; sera indicada novamente a mensa-

gem de falha: Entrar em contato com a Assisténcia Técnica
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St1|E5

Causa: O motor do avango de arame frio ndo fornece um valor real de ro-
tagcdo com velocidade maxima do arame.

Solugdo: Repeticéo do equilibrio PushPull; sera indicada novamente a mensa-
gem de falha: Entrar em contato com a Assisténcia Técnica

St1|E6

Causa: O motor da unidade PushPull ndo fornece um valor real de rotagéo
com velocidade maxima de arame

Solugdo: Repeticédo do equilibrio PushPull; sera indicada novamente a mensa-
gem de falha: Entrar em contato com a Assisténcia Técnica

Cédigos de ser- St1|E16
vico exibidos nas
unidades de aci-
onamento aco-

pladas (equali- Solugdo:  Repetir equilibrio PushPull

zagao acoplada)

Causa: O equilibrio PushPull foi interrompido: A parada rapida foi ativada
pelo aperto do botéo da tocha.

St2|E7
Causa: Equilibrio em marcha vazia PushPull — nao foi executado
Solugédo:  Equilibrio PushPull — executar marcha vazia

St2|ES8

Causa: O motor do alimentador de arame n&do fornece um valor real de ro-
tacdo com velocidade minima de arame

Solugdo: Repeticédo do equilibrio PushPull; serd indicada novamente a mensa-
gem de falha: Entrar em contato com a Assisténcia Técnica

St2|E9

Causa: O motor da unidade PushPull ndo fornece um valor real de rotagéao
com velocidade minima de arame

Solugdo: Repeticdo do equilibrio PushPull; sera indicada novamente a mensa-
gem de falha: Entrar em contato com a Assisténcia Técnica

St2| E10

Causa: A corrente de motor do alimentador de arame esta fora da faixa per-
mitida com velocidade minima do arame. Possiveis causas para isto
sdo motores de alimentagédo de arame desacoplados ou problemas do
transportador de arame.

Solugdo:  Acoplar as unidades de acionamento dos dois motores de alimen-
tacdo de arame; colocar o pacote de mangueiras o mais reto possivel;
verificar o nucleo do arame quanto a dobramento ou sujeira; contro-
lar a pressao de encosto no acionamento de 2 ou 4 rolos da unidade
Push-Pull; repetir a equilibrio PushPull; caso seja indicada novamen-
te a mensagem de falha: Entrar em contato com a Assisténcia Técni-
ca

38



St2|E11
Causa:

Solugéo:

A corrente de motor da unidade PushPull de arame esta fora da faixa
permitida com velocidade minima do arame. Possiveis causas para is-
to sdo motores de alimentacédo de arame desacoplados ou problemas
do transportador de arame.

Acoplar as unidades de acionamento dos dois motores de alimen-
tacédo de arame; colocar o pacote de mangueiras o mais reto possivel;
verificar o nucleo do arame quanto a dobramento ou sujeira; contro-
lar a pressao de encosto no acionamento de 2 ou 4 rolos da unidade
Push-Pull; repetir a equilibrio PushPull; caso seja indicada novamen-
te a mensagem de falha: Entrar em contato com a Assisténcia Técni-
ca

St2 | E12
Causa:

Solugéo:

O motor do alimentador de arame n&o fornece um valor real de ro-
tacdo com velocidade maxima de arame

Repeticédo do equilibrio PushPull; sera indicada hovamente a mensa-
gem de falha: Entrar em contato com a Assisténcia Técnica

St2 | E13
Causa:

Solugéo:

O motor da unidade PushPull ndo fornece um valor real de rotagao
com velocidade maxima de arame

Repeticdo do equilibrio PushPull; sera indicada novamente a mensa-
gem de falha: Entre em contato com a Assisténcia Técnica, falha do
transmissor do valor real

St2 |E14
Causa:

Solugéo:

A corrente do motor de alimentador de arame estéa fora da faixa per-
mitida com velocidade maxima do arame. Possiveis causas para isto
sdo motores de alimentacéo de arame desacoplados ou problemas do
transportador de arame.

Acoplar as unidades de acionamento dos dois motores de alimen-
tacdo de arame; colocar o pacote de mangueiras o mais reto possivel;
verificar o nucleo do arame quanto a dobramento ou sujeira; contro-
lar a pressao de encosto no acionamento de 2 ou 4 rolos da unidade
Push-Pull; repetir a equilibrio PushPull; caso seja indicada novamen-
te a mensagem de falha: Entrar em contato com a Assisténcia Técni-
ca

St2 | E15
Causa:

Solugéo:

A corrente de motor da unidade PushPull de arame esta fora da faixa
permitida com velocidade maxima do arame. Possiveis causas para is-
to sdo motores de alimentacédo de arame desacoplados ou problemas
do transportador de arame.

Acoplar as unidades de acionamento dos dois motores de alimen-
tacédo de arame; colocar o pacote de mangueiras o mais reto possivel,;
verificar o nucleo do arame quanto a dobramento ou sujeira; contro-
lar a pressao de encosto no acionamento de 2 ou 4 rolos da unidade
Push-Pull; repetir a equilibrio PushPull; caso seja indicada novamen-
te a mensagem de falha: Entrar em contato com a Assisténcia Técni-
ca

St2 | E16
Causa:

Solugéo:

O equilibrio PushPull foi interrompido: A parada rapida foi ativada
pelo aperto do botéao da tocha

Repetir equilibrio PushPull
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Cddigos de servico em conjunto com avango de
arame frio é opcao Digital Gas Control (Controle
digital de gas)

Codigos de ser-
vico exibidos em
conjunto com o
avanco de arame
frio

40

EFd | xx.x

Causa: Falha no sistema de transporte de arame (sobrecorrente no aciona-
mento do alimentador de arame)

Solugdo: Colocar o maximo possivel em linha reta o pacote de mangueiras; ve-
rificar a alma de guia de arame sobre dobramentos ou sujeira, contro-
lar a pressao de encosto no acionamento de 2 ou 4 rolos

Causa: Motor do alimentador de arame travado ou defeituoso

Solugdo: Controlar ou trocar o motor da alimentagéo do arame

EFd | 8.2

Causa: Falha no sistema de transporte de arame (sobrecorrente do aciona-
mento da unidade PushPull)

Solugdo: Colocar o jogo de mangueira em linha reta (o melhor possivel); verifi-
car se existem dobras ou sujeira no fio de revestimento interior, con-
trolar a pressdo de contato no acionamento de 2 ou 4 rolos na unida-
de PushPull

EFd | 8,2

Causa: Falha no sistema de transporte de arame (sobrecorrente no aciona-
mento do alimentador de arame)

Solugdo: Colocar o maximo possivel em linha reta o pacote de mangueiras; ve-
rificar a alma de guia de arame sobre dobramentos ou sujeira, contro-
lar a pressao de encosto no acionamento de 2 ou 4 rolos

EFd| 9,1

Causa: a tensédo de alimentacéo externa ndo alcangou a faixa de tolerancia

Solugédo: controlar a tensdo de alimentagéo externa

Causa: Motor do alimentador de arame travado ou defeituoso

Solugédo: Controlar ou trocar o motor da alimentagéo do arame

EFd | 9,2

Causa: a tensao de alimentagéao externa ultrapassou a faixa de tolerancia

Solugdo: controlar a tensédo de alimentacgéo externa

EFd | 12,1

Causa: Falta o valor real de rotagédo no motor do alimentador de arame

Solugédo:  Controlar o sensor do valor nominal e os condutores e caso ne-
cessério, substituir

EFd | 12,2

Causa: Falta o valor real de rotagédo no motor da unidade PushPull

Solugdo: Controlar o sensor do valor nominal e os condutores e caso ne-

cessério, substituir



EFd| 15,1

Compensador de arame vazio

Causa: Aberta a contra alavanca na alimentagéo de arame principal
Solugdo: Fechar a contra-alavanca no alimentador de arame principal
Reconhecer o cédigo de servigo através da Tecla "Inserir o Arame"
Causa: Folga no alimentador de arame principal
Solugédo:  Verificar pegas de desgaste no transporte de arame
Utilizar bobinas de alimentacdo adequadas
Ajustar o freio de arame com menos forga
Aumentar a pressédo de encosto no alimentador de arame principal
Reconhecer o cédigo de servigo através da Tecla "Inserir o Arame"
Causa: Alcangado o final do arame
Solugédo:  Controlar se existe arame suficiente
Reconhecer o cédigo de servigo através da Tecla "Inserir o Arame"
EFd | 15.2

Compensador de arame cheio

Causa: Aberta a contra-alavanca da unidade PushPull
Solugédo:  Fechar a contra-alavanca da unidade PushPull
Reconhecer o cédigo de servigo através da Tecla "Inserir o Arame"
Causa: Deslizamento na unidade PushPull
Solugédo:  Verificar pegas de desgaste no transporte de arame
Utilizar bobinas de alimentagédo adequadas
Aumentar a pressédo de encosto na unidade PushPull
Reconhecer o cédigo de servigo através da Tecla "Inserir o Arame"
Causa: Arco voltaico nado entra em ignicéo por causa de uma conexao de
massa insuficiente
Solugédo:  Verificar contato de massa
Reconhecer o cédigo de servigo através da Tecla "Inserir o Arame"
Causa: Arco voltaico nao entra em ignigéo por causa de um programa de sol-
dagem ajustado incorretamente
Solugdo:  Selecionar o didametro do arame e tipo de material adequado para o
material utilizado (selecionar um programa de soldagem adequado)
Reconhecer o cédigo de servigo através da tecla "Inserir o arame"
EFd | 15,3

Inexistente

Causa:
Solugéo:

compensador de arame
Falta de conexao para o compensador de arame

Verificar a interligagédo para o compensador de arame, verificar o ca-
bo de comando do compensador de arame
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Codigos de ser-
vico exibidos em
conjunto com a
opcao Digital
Gas Control
(Controle digital
de gas)

42

Err | 056

Causa: A opgéo controle de final de arame reconhece o final do eletrodo de
arame

Solugdo: Colocar uma nova bobina de arame e inserir o eletrodo de arame;
Reconhecer Err | 056 ao apertar o botdo Store

Causa: O filtro do ventilador adicional no KD 4000 D-11 esté sujo
Alimentacgéo de ar para o ventilador adicional ndo é mais suficiente
para a refrigeragéo da eletrénica de poténcia. O disjuntor de termo
protecao da eletrbnica de poténcia é acionado

Solugdo: Limpar ou substituir o filtro
Reconhecer Err | 056 ao apertar o botdo Store

Causa: temperatura ambiente muito alta no KD 4000 D-11

Solugdo:  providenciar uma redugao da temperatura do ambiente
caso necessario, operar o sistema de soldagem em um outro local
mais fresco
reconhecer Err | 056 apertando o botéo Store

Causa: corrente do motor muito alta no KD 4000 D-11, por exemplo, devido
a problemas no transportador de arame ou quando o avango de ara-
me foi dimensionado muito abaixo para a aplicagédo

Solugdo:  Verificar as condigdes de transporte de arame, eliminar falha
reconhecer Err | 056 apertando o botéo Store

Err | 70.X

Causa: Falha do sensor digital de gas
Err 70.1 ... Ndo achado sensor de gas
Err 70.2 ... sem gés
Err 70.3 ... Falha de calibracéo
Err 70.4 ... Valvula solenoide defeituosa
Err 70.5 ... Valvula solenoide ndo achada

Solugédo:  Verificar a alimentacgédo de gas

no | GAS

Causa: A Opcgéao Monitor de Gas ndo detectou uma presséo de gas

Solugdo: Conectar novo botijdo de gas ou abrir a valvula/redutor de pressao do

botijao de gas,
reconhecer no | GAS por pressionar da Tecla "Store"




Conservacao, Manutencao e Descarte

Informacdes ge-
rais

Em cada comis-
sionamento

A cada seis me-
ses

Descarte

O avango de arame necessita, em condi¢gdes operacionais hormais, somente um
minimo de conservagédo e manuteng¢do. Porém, a consideragao de alguns itens é
indispensével para deixar o sistema de soldagem pronto para operar durante
anos.

/\ PERIGO!

Perigo devido a corrente elétrica.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Antes de comecgar os trabalhos, todos os equipamentos e componentes en-
volvidos devem ser desligados e desconectados da rede de energia.

» Todos os equipamentos e componentes listados devem ser protegidos contra
religamento.

» Depois de abrir o equipamento, certifique-se, com a ajuda de um medidor
adequado, de que os componentes elétricos (por exemplo, capacitores) este-
jam descarregados.

- Testar a tocha de solda, o jogo de mangueira de conexdo e a conexao a terra
quanto a danos

- Controle optico dos rolos de alimentagéo e dos fios de revestimento interior
quanto a danos

- Verificar a pressao de contato dos rolos de alimentagédo e eventualmente
ajusté-las

- Verificar o freio e, se necessario, ajustar

- Desmontar painéis laterais do dispositivo e limpar seus componentes inter-
nos com ar comprimido seco e reduzido

/\ CUIDADO!

Perigo devido a ar comprimido.
Podem ocorrer danos materiais.
» Na&o soprar componentes eletrénicos a curta distancia.

O descarte s6 deve ser realizado de acordo com a se¢gdo com 0 mesmo nome no
capitulo "Normas de seguranga"
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Tensao de alimentacéo 55V
(alimentacao através da fonte de solda)
Corrente de entrada 4 A

Velocidade do arame

0,1a 11 m/min
3.94 a 433.07 ipm

Acionamento do arame

Acionamento de 4 rolos

Didmetro do arame

0,8a32mm
0.03a 0.13in.

Didametro da bobina de arame

max. 300 mm
max. 11.81 in.

Peso da bobina de arame max. 16 kg
max. 35.27 Ib.

Tipos de bobinas de arame todas as bobinas de arame nor-
matizadas

Grau de protegéo IP 23

Dimensdescx |l x a

650 X 290 X 410 mm
25.50 X 11.42 X 16.14 in.

Peso 15,7 kg
34.61 lbs.

Pressdo maxima do gas de protecao 7 bar
101 psi

Refrigerador

Original da Fronius

Pressdo maxima do refrigerador

6 bar
87 psi
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spareparts.fronius.com

&b SPARE PARTS

-\g ONLINE

Fronius International GmbH
Froniusstrafe 1
4643 Pettenbach
Austria
contact@fronius.com
www.fronius.com

At www.fronius.com/contact you will find the contact details
of all Fronius subsidiaries and Sales & Service Partners.



https://www.fronius.com
https://www.fronius.com/contact
https://spareparts.fronius.com/

	Índice
	Diretrizes de segurança
	Explicação dos avisos de segurança
	Informações gerais
	Utilização prevista
	Condições ambientais
	Responsabilidades do operador
	Responsabilidades do pessoal
	Acoplamento à rede
	Proteção própria e do pessoal
	Informações sobre os valores de emissão de ruídos
	Perigo devido a gases e vapores venenosos
	Perigo por voo de centelhas
	Perigo por corrente de soldagem e de rede
	Correntes de soldagem de fuga
	Classificação dos aparelhos de compatibilidade eletromagnética
	Medidas de compatibilidade eletromagnética
	Medidas para EMF
	Áreas de perigo especiais
	Exigência para o gás de proteção
	Perigo devido aos cilindros de gás de proteção
	Perigo de vazamento do gás de proteção
	Medidas de segurança no local de instalação e durante o transporte
	Medidas de segurança em operação normal
	Comissionamento, manutenção e reparo
	Revisão técnica de segurança
	Descarte
	Sinalização de segurança
	Segurança de dados
	Direito autorais

	Informações gerais
	Conceito de dispositivo
	Área de aplicação
	Avisos de alerta no aparelho

	Elementos de comando e conexões
	Informações gerais
	Segurança
	Lado dianteiro do avanço de arame frio
	Lado traseiro do avanço de arame frio
	Lado direito do avanço de arame frio
	Lado inferior do avanço de arame frio

	Colocar o avanço de arame frio na fonte de solda
	Informações gerais
	Colocar o avanço de arame frio na fonte de solda

	Conectar o avanço de arame frio com a fonte de solda
	Informações gerais
	Conectar o avanço de arame frio com a fonte de solda

	Montar a tocha de soldagem
	Montar a tocha de solda

	Colocar a bobina de arame
	Segurança
	Colocar a bobina de arame

	Colocar/trocar os rolos do alimentador
	Informações gerais
	Alimentadores dos EUA
	Inserir/trocar os rolos de alimentação

	Colocar a bobina de arame e a bobina de cesta
	Segurança
	Colocar a bobina de arame
	Colocar a bobina de cesta

	Inserir o eletrodo de arame
	Inserir o eletrodo de arame
	Ajustar a pressão de contato

	Ajustar freio
	Ajustar o freio

	Tocha de solda PushPull
	Informações gerais
	Equalização da tocha de solda PushPull

	Conservação, Manutenção e Descarte
	Informações gerais
	Em cada comissionamento
	A cada seis meses
	Descarte

	Dados técnicos
	KD 4000 D-11


