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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.




Perigo devido a
gases e vapores
venenosos

Perigo por voo
de centelhas
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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.

A fumaca 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 céncer.

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

Manter a cabega longe da fumacga 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 ventilagéo insuficiente, utilizar um capacete de soldagem com ali-
mentacéo de ar.

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

Os seguintes componentes sao, entre outros, responsaveis pelo grau de nocivida-
de da fumaga 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 seguranca do material e as
informacgdes do fabricante para os componentes mencionados.

Recomendacdes para os cenarios de exposi¢gdo, medidas de gerenciamento de
risco e de identificagcédo de condigbes de trabalho podem ser encontradas no site
da European Welding Association na area Health & Safety (https://european-
welding.org).

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

Quando n&o se estiver soldando, fechar a valvula do cilindro do gas de protecéo
ou a alimentagéao de gas principal.

O voo de centelhas pode causar incéndios e explosdes.

Nunca soldar perto de materiais inflamaveis.
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Perigo por cor-
rente de solda-
gem e de rede

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 explosado 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.

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 operagdo 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.
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Correntes de
soldagem de fu-

ga

Classificacao

dos aparelhos de
compatibilidade
eletromagnética
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Caso contrario, isso é considerado uma negligéncia grave. O fabricante néo se
responsabiliza por quaisquer danos decorrentes.

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

Desligar os aparelhos n&o utilizados.

Em trabalhos em alturas maiores, utilizar cintos de seguran¢a como protegéao
contra queda.

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

Proteger o equipamento com uma placa de aviso claramente legivel e compre-
ensivel contra a introdugédo 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 pecas condutoras de tensdo, chamar uma
segunda pessoa que possa desligar na hora certa o interruptor principal.

Se as instrugdes abaixo nado forem seguidas, é possivel que ocorra a formagéao de
correntes de soldagem de fuga, que podem causar o seguinte:

- perigo de incéndio

- superaquecimento de componentes interligados com a pega de trabalho

- destruicéo do fio terra

- destruigdo do aparelho e outras instalagdes elétricas

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

Prender a bracadeira da peca de trabalho o mais préoximo 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 cabeca dupla, ..., observe o
seguinte: o eletrodo da tocha de solda/do porta-eletrodo n&o utilizado também é
condutor de potencial. Observe se o suporte da tocha de solda/do eletrodo nao
utilizado tem isolamento suficiente.

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 Emisséo A:

- saoindicados para uso apenas em regides industriais

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

Aparelhos da Categoria de Emisséo B:

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




Medidas de com-
patibilidade ele-
tromagnética

Medidas para
EMF

Areas de perigo
especiais

Classificacédo dos aparelhos de compatibilidade eletromagnética conforme a pla-
ca de identificagdo e os dados técnicos.

Em casos especiais, apesar da observancia aos valores-limite de emisséao autori-
zados, pode haver influéncias na regido de aplicagdo prevista (por exemplo, quan-
do aparelhos sensiveis se encontram no local de instalagdo ou se o local de insta-
lacédo estiver préximo 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 determinag¢des nacionais e interna-
cionais. Exemplos de equipamentos sujeitos a falhas que possam ser influencia-
dos pelo aparelho:

- Dispositivos de seguranca

- Condutores da rede elétrica, sinalizagcéo e transmissédo de dados

- Instalagdes de EDP e de telecomunicagéao

- Dispositivos para medir e calibrar

Medidas auxiliares para evitar problemas de compatibilidade eletromagnética:
1. Alimentacgéo de energia elétrica
- Se ocorrerem 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 proximos (também para evitar problemas EMF)
- instalar longe de outros cabos
3. Equalizagédo 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 instalagdes no ambiente
- Blindagem de toda a instalagao de soldagem

Campos eletromagnéticos podem causar danos a saude que ainda sdo desconhe-

cidos:

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

- Usuéarios de marca-passo devem consultar seu médico antes de permanecer
préximo 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 seguranca

- Na&o carregar cabos de soldagem e jogos de mangueira hos 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

13
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Né&o tocar nas engrenagens em rotagéo do acionamento do arame ou em pegas
do acionador em rotagao.

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

O arame de soldagem que sai da tocha de solda significa um alto risco de lesao
(perfuragcao da mao, lesdes na face e nos olhos, ...).

Portanto, sempre mantenha a tocha de solda longe do corpo (equipamentos com
avancgo de arame) e use 6culos de protegédo adequados.

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

Pecas de trabalho em resfriamento podem espirrar escorias. Por essa razéo, ao
retrabalhar pegas de trabalho, utilizar o equipamento de protegéo 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 exploséo
- 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 (seguranga).
Entretanto, a maquina de solda nao 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-
ranca do refrigerador. A folha de dados de segurancga do refrigerador pode ser
obtida com a sua assisténcia técnica ou no site do fabricante.

Para o transporte de equipamentos por guindaste, utilizar somente equipamento

de suspenséo 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 gés e o avango 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, entéo, quando isto estiver claramente indicado na utilizagdo 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 alga de transporte néo é indicada.

Todos os meios de elevagio (cintos, fivelas, correntes etc.) que sao utilizados jun-
to com o aparelho ou junto com os seus componentes devem ser verificados re-
gularmente (por exemplo, quanto a danos mecénicos, corrosio ou alteragdes
causadas por outras influéncias ambientais).O



Exigéncia para o
gas de protecao

Perigo devido
aos cilindros de
gas de protecgao

Perigo de vaza-
mento do gas de
protecao

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 conexéao de géas de
protegcédo, 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 gas 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 gas de protecédo em posigéo 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.

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 protegdo e acessorios em
boas condigdes.

Se uma valvula de um cilindro de gés de protegédo for aberta, desviar o rosto da
descarga.

Quando néo se estiver soldando, fechar a valvula do cilindro de gés de protecéo.

Em um cilindro de gas de prote¢édo 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 é incolor e inodoro €, ao sair, pode suplantar o oxigénio no ar
ambiente.
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- Garantir que haja ar fresco suficiente circulando - taxa de ventilagdo de pelo
menos 20 m® / hora

Ficar atento as instru¢cdes de seguranga e de servigo tanto do cilindro do gés
de protecéo quanto da alimentacéo de gas principal

- Quando nao 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 gés no cilindro do gas de protegao ou na alimentagao de gas principal.

Um equipamento que tombe pode colocar vidas em riscol Monte o equipamento
em uma posig¢ao estavel em uma superficie nivelada e firme
- E permitido um angulo de inclinagdo maximo de 10°.

Em ambientes com perigo de fogo e exploséo, sédo 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 protecgéo indi-
cado na placa de identificacéo.

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 prevengéo de acidentes, nacionais e regionais, sejam cumpridas. Is-
so se aplica especialmente para as diretrizes referentes a perigos no transporte e
movimentacéo.

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

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

- Avancgo de arame

- Bobina de arame

- Cilindro do gés de protecéo

Antes do comissionamento, apds o transporte, € necessario realizar uma ins-
pecéo 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 seguranga estive-
rem completamente funcionais. Caso os dispositivos de seguranca nao 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 seguranga que ndo estejam
funcionando completamente.

Nunca descartar o uso de dispositivos de seguranga ou coloca-los fora de ope-
racao.

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




Comissionamen-
to, manutencgéao e
reparo

Revisao técnica
de seguranca

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

Sempre prender bem os cilindros de gas de protecéo 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 expirarao.

Cooling Liquid FCL 10/20 nao é inflamavel. O agente refrigerador a 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.

Em pecas adquiridas de terceiros, ndo ha garantia de construgéo e fabricagéo

conforme as exigéncias de carga e seguranga.

- Somente utilizar pegas de desgaste e de reposigéo originais (valido também
para pecas padr&o).

- Na&o executar alteragdes, modificagdes e adigdes de pegas no aparelho sem
autorizagéo do fabricante.

- Componentes em estado imperfeito devem ser substituidos imediatamente.

- Na encomenda, indicar a denominacgéo exata e o numero da pega conforme a
lista de pega de reposicdo e também o niumero de série do seu aparelho.

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

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

- apos montagens ou adaptagdes

- apds reparo, conservagao e manutengéo

- pelo menos a cada doze meses.

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

Informagdes mais detalhadas sobre a revisdo técnica de seguranga e a calibragao
podem ser obtidas em sua assisténcia técnica. Ela pode disponibilizar o suporte
necessario mediante sua solicitagéo.

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 salude e o meio ambiente.

Materiais de embalagens

- Coletar separadamente

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

Os equipamentos com indicagdo CE cumprem os requisitos basicos 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 normas da
diretiva 2014/53/UE. O texto completo da Declaragédo 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.

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

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 estdo sujeitos a alteragdes.

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

Conceito de dis-
positivo

Principio de fun-
cionamento

Aplicacoes

As fontes de solda TransSteel (TSt)
4000 Pulse e TSt 5000 Pulse s3o fon-
tes de soldagem-inversora totalmente
digitalizadas, controladas por micro-
processador.

O design modular e a facil possibilida-
de de expansdo do sistema garantem
uma alta flexibilidade.

Os equipamentos foram projetados pa-
ra os seguintes meétodos de soldagem:
- Soldagem MIG/MAG pulsada

- Solda padrdo MIG/MAG

- Soldagem de eletrodos revestidos

TransSteel 4000 / 5000 Pulse

Os equipamentos possuem a fungédo de segurancga ,Restrigdo no limite da
poténcia”. Assim & possivel operar as fontes de solda no limite da poténcia sem
comprometer a seguranga do processo. Detalhes podem ser encontrados no
capitulo ,Operacédo de soldagem*.

A unidade central de comando e de regulagem das fontes de solda esté acoplada
a um processador de sinal digital. A unidade central de controle e de regulagem
e o processador de sinal comandam todo o processo de soldagem.

Durante o processo de soldagem, dados reais sdo medidos de forma continua,
com resposta imediata em caso de alteragdes. Os algoritmos de regulagéo cui-
dam para que a condigao desejada seja mantida.

Resultados obtidos:

- Um processo de soldagem preciso

- Uma alta capacidade de reproduzir todos os resultados
- Excelentes caracteristicas de soldagem

Os aparelhos sdo utilizados em aplicagdes manuais e automatizadas para ago
convencional e chapas galvanizadas para uso comercial:

- construcdo de maquinas e equipamentos,

- construgdo em acgo,

- construcdo de instalagdes e reservatdrios,

- estaleiros e offshore,

- serralherias e construcéo de portais,

- veiculos ferroviarios

- industria metalurgica
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Avisos de alerta
no equipamento
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A fonte de solda apresenta avisos de alerta e simbolos de seguranca. Esses avisos
e simbolos de seguranca ndo podem ser retirados ou pintados. Os avisos e simbo-
los alertam para manuseios incorretos, que podem provocar graves danos pesso-
ais e materiais.

NOISE can damage hearing.
@ Wear welding helmet with correct filter.
 Wear correct eye, ear and body protection.

Q ARC RAYS can burn eyes and skin;

Do not Remove, Destroy, Or Cover This Label
ARC WELDING can be hazardous.

@ Read and follow all labels and the Owner s Manual carefully
® Only qualified persons are to install, operate, or service this unit
according to all applicable codes and safety practices.

EXPLODING PARTS can injure.

© Failed parts can explode or cause other parts to explode
when power is applied.

o Always wear a face shield and long sleeves when

“Safety In Welding and Cutting”

© Keep children away. ® Pacemaker wearers keep away. - servicing. -
® Welding wire and drive parts may be at welding voltage. ELECTRIC SHOCK can kill; SIGNIFICANT DC
ELECTRIC SHOCK can Kill. “ VOLTAGE exists after removal of input power
:'i ! Ny  Always wait 60 seconds after power is turned off before
® Always wear dry insulating gloves. working on unit.
® Check input capacitor voltage, and be sure it is near 0

before touching parts.

@ |nsulate yourself from work and ground.
® Do not touch live electrical parts.
® Disconnect input power before servicing.

® Keep all panels and covers securely in place.

) FUMES AND GASES can be hazardous.
© Keep your head out of the fumes.
" ® \entilate area, or use breathing device. UN CHOC ELECTRIQUE peut etre mortel.
:'i o Read Material Safety Data Sheets (MSDSs) and ® |nstallation et raccordement de cette machine
oy manufacturer s instructions for materials used. :'? doivent etre conformes a tous les pertinents.

SOUDAGE A L' ARC peut etre hasardeux.
@ Do not weld near flammable material. ® Lire le manuel d “instructions avant utillsation.

o Watch for fire: keep extinguisher nearby. ® Ne pas installer sur une surface combustible.

© Do not locate unit over combustible surfaces. @ Les fils de soudage et pieces conductrices peuvent
© Do not weld on closed containers. etre a la tension de soudage.

WELDING can cause fire or explosion.

OSHA Safety and Health Standards, 29 CFR 1910, from U.S. Government

From American Welding Society, 550 N.W. LeJeune Rd., Miami, Fl 33126;
Printing Office, Washington, DC 20402.

CSA, W117-2 M87 Code for Safety in Welding and Cutting.

Read American National Standard 749.1,
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Avisos de alerta na fonte de solda

Soldagem é uma atividade perigosa. Os seguintes pré-requisitos basicos preci-
sam ser cumpridos:

- Qualificagao suficiente para a soldagem

- Equipamentos de protegcéao apropriados

- Afastamento de pessoas alheias

L

As funcgdes descritas somente devem ser utilizadas depois que os seguintes do-
cumentos tiverem sido completamente lidos e compreendidos:



este manual de instrugdes
todos os manuais de instrucdes dos componentes do sistema, principalmen-
te diretrizes de seguranca
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Métodos de soldagem, processos e curvas carac-
teristicas de soldagem para a soldagem MIG/MAG

Informacgdes ge-
rais

Breve descricao
do padrao
sinérgico de sol-
da MIG/MAG

Breve descricao
da soldagem
MIG/MAG Puls-
Synergic

Breve descricao
da soldagem
SynchroPuls
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Para poder processar diferentes materiais de forma eficaz, estao disponiveis dife-
rentes métodos de soldagem, processos e curvas caracteristicas de soldagem na
fonte de solda.

Padrao sinérgico de solda MIG/MAG

O padrao sinérgico de solda MIG/MAG é um processo de soldagem MIG/MAG
através de toda faixa de poténcia na fonte de solda com as seguintes formas de
arco voltaico:

Arco voltaico curto
A transferéncia de gota é realizada no curto-circuito na faixa de poténcia inferior.

Arco voltaico de passagem
As gotas de soldagem aumenta na extremidade do eletrodo de arame e é trans-
mitido na faixa de poténcia ou em curto-circuito.

Arco voltaico-faiscando
Na faixa de poténcia alta, ocorre uma transicdo de material sem curto-circuito.

MIG/MAG Puls-Synergic

A soldagem MIG/MAG Puls-Synergic € um processo de arco voltaico de impulso
com passagem de matéria prima controlada.

Na fase de corrente basica, o fornecimento de energia é reduzido de modo que o
arco voltaico queime de forma estavel e a superficie da pega de trabalho seja
pré-aquecida. Na fase de corrente de pulso, é fornecido um impulso de corrente
dosado com preciséo para a soltura direcionada de um pingo do material de sol-
dagem.

Esse principio garante uma soldagem com poucos respingos e um trabalho preci-
so em toda a faixa de poténcia.

O SynchroPuls estéa disponivel para os processos Standard-Synergic e Puls-Sy-
nergic.

Através da mudanga ciclica da energia de soldagem entre dois pontos operacio-
nais, com o SynchroPuls é obtido um cordao de aparéncia escamosa e uma apli-
cacgéao de calor ndo continua.



Breve descricao
de goivagem
(Arc Air Gou-
ging)

Na goivagem, um arco voltaico é aceso entre um eletrodo de carbono e a peca de
trabalho, a matéria prima basica é derretida e purgada com ar comprimido.

Os parametros operacionais para goivagem sdo definidos em uma curva sinérgica
especial.

Aplicacgdes:

Remocao de buracos, poros ou infiltragbes de escéria em pegas de trabalho
Separagdes de canais de vazamento ou processamento de toda as superfici-
es da peca de trabalho em operagdes de fundigédo

Preparagdo de bordas para chapas pesadas

Preparacédo e reparo dos corddes de soldagem

Acabamento de passes de raiz ou defeitos

Criacédo de fendas de ar
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Componentes do sistema

Informacdes ge-
rais

Seguranca
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As fontes de alimentacédo podem ser operadas com diferentes componentes de
sistema e opg¢des. Dependendo da area de utilizagdo das fontes de alimentacéo, é
possivel otimizar procedimentos, operagdes ou servigos.

/\ 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.




Visao geral
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Tocha de solda

Velocidade de arame

Alojamento do alimentador de arame
Jogos de mangueira de conexao

Fonte de solda

Dispositivo de refrigeragao

Carrinho e suportes para cilindros de gas
Fio terra e cabo de eletrodos
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VRD: Funcao de seguranca

VRD: Funcgao de
segurancga

VRD: Principio
de Seguranga
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Voltage Reduction Device (VRD) ¢ um dispositivo de seguranca opcional para a

reducao de tensao. Ela é recomendada para ambientes que o risco de choque

elétrico ou acidente elétrico seja substancialmente aumentado com a soldagem

por arco voltaico:

- Com uma menor resisténcia corporal do soldador

- Quando o soldador & sujeito a um grande risco de contato com a peca de tra-
balho ou com outras partes do circuito de solda

Uma menor resisténcia corporal é provavel em:

- Agua no ambiente

- Umidade

- Calor, principalmente em temperaturas ambientes acima de 32 °C (89,6 °F)

Em locais molhados, Umidos ou quentes, a umidade pode reduzir significativa-
mente a resisténcia da pele e a resisténcia de isolamento do equipamento e das
roupas de protecao.

Tais ambientes podem ser:

- Estruturas de barragens temporarias para drenar certas areas de um local de
construgéo durante a construgéo (ensecadeira)

- Trincheiras

- Minas

- Chuvas

- Areas parcialmente cobertas por 4gua

- Zonas de respingo

A opcéo VRD reduz a tensao entre o eletrodo e a pega de trabalho. No estado se-

guro, a indicagdo se acende permanentemente para o método de soldagem atual-

mente selecionado. O estado seguro é definido do seguinte modo:

- No funcionamento em vazio, a tensdo de saida é limitada para no maximo 35
V.

Assim que a operacado de soldagem fica ativa (resisténcia do circuito de solda <
200 Ohm), a indicagdo do método de soldagem atualmente selecionado pisca e a
tensdo de saida pode ultrapassar 35 V.

A resisténcia de circuito de soldagem ¢
@ maior que a resisténcia corporal mini-

ma (maior ou igual a 200 Ohm):
— > 200 Ohm = \/RD - VRD é ativado
= - A tensdo de funcionamento em va-
zio é limitada para 35 V
©

- O contato acidental com a tensao
de saida n&o resulta em perigo

A resisténcia de circuito de soldagem ¢
menor que a resisténcia corporal mini-
ma (menor a 200 Ohm):

<200 OhmmywhBj| 7 (RDooté desativado ,
- em limitagcdo da tensao de saida
—E para garantir uma energia suficien-
te de soldagem
- Exemplo: Inicio de soldagem

O=-—=0
I




Valido para o modo de operagédo de soldagem de eletrodos revestidos:
dentro de 0,3 segundos depois do fim de soldagem:

- VRD esta novamente ativado

- Alimitagdo da tensdo de saida para 35 V € garantido novamente
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Elementos de comando e conexoes
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Painel de comando

Informacdes ge-
rais

Seguranca

O painel de comando tem uma configuragéo logica no que diz respeito as
fungdes. Os paradmetros individuais necesséarios para a soldagem séo

- selecionados com as teclas,

- alterados com as teclas ou com o botéo de ajuste,

- indicados no visor digital durante a soldagem.

Devido a fungéo Synergic, todos os outros pardmetros também s&o ajustados em
caso de modificagdo de um parametro individual.

AVISO!

Devido as atualizagoes de software, é possivel que algumas funcoes que ndao
estao descritas neste manual de instrugées estejam disponiveis no seu aparelho
ou vice-versa.

Além disso, as diversas figuras podem ser um pouco diferentes dos elementos de
manuseio no seu aparelho. No entanto, o modo de funcionamento desses ele-
mentos de controle é idéntico.

/\ 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 usuério desse equi-
pamento e de todos os componentes do sistema devem ser lidas e entendi-
das.
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Painel de coman-
do

(13) (14)(15x16) 17)

(12)
(11)

1 @B Steel ER70-20
2 @ CrNi/Stainless 030 E 0,8
3 @B CuSi/ERCusi-A 0350 0,9 €0, 100% @ A
4 W AIMg/ER 5 040 1,0 Ar+2-12%CO, Bl B

5 @AISIER 4o 0450812 Ar+13-25%CO, Il C
6 [ Metal Cored L0520 1,4 Ar+2-8%0, lB D
7 @ Self-shielded  1/16 @l 1,6 Ar100% B £
¢ @l sP sp @l sP sPERF

B\ MANUAL
=\ STD SYNERGIC B
&\ PULSE SYNERGIC (3

(100 (9) (8) @) (6)

N° Funcéo

(1) Tecla de selegdo de parametros a direita
a) para a selecéo dos seguintes pardmetros de soldagem

A

Correcao de comprimento de arco
para a corregdo de comprimento de arco

\"/

Tensédo de soldaem V *)

Antes do inicio da soldagem, é indicado automaticamente um valor de re-
feréncia, que é resultante dos parametros de soldagem programados. Du-
rante o processo de soldagem, é indicado o valor real atual.
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Correcgéao de pulsagao/dindmica

para uma correcéo continua da energia de soltura de gota na soldagem
MIG/MAG Puls-Synergic

-... forca de soltura de pingos reduzida

0... forga de soltura de pingos neutra

+... forgca de soltura de pingos aumentada

para influenciar a dindmica de curto-circuito no momento da trans-
feréncia de gota no padréo sinérgico de solda MIG/MAG, no padrdo ma-
nual de soldagem MIG/MAG e na soldagem de eletrodos revestidos

- ... arco voltaico mais duro e estavel

O ... arco voltaico neutro

+ ... arco voltaico brando e com poucos respingos

b) para a alteracdo de pardmetros de soldagem no menu Setup (Configu-
ragéo)

(2)

Tecla de selecao de parametros a esquerda
a) para a selegéo dos seguintes pardmetros de soldagem

v
2%

Espessura da chapa

Espessura da chapa em mm ou in.

Se, por exemplo, a corrente de soldagem a ser selecionada néo for conhe-
cida, a informacéo da espessura da chapa é suficiente para que a corrente
de soldagem necessaria e os outros parametros identificados com *) sejam
ajustados automaticamente.

A

Corrente de soldagem*)

Corrente de soldagem em A

Antes do inicio da soldagem, é indicado automaticamente um valor de re-
feréncia, que é resultante dos pardmetros de soldagem programados. Du-
rante o processo de soldagem, ¢ indicado o valor real atual.

0,
(-]

Velocidade do arame )
Velocidade do arame em m/min ou ipm.

b) para a alteracdo de pardmetros de soldagem no menu Setup (Configu-
ragéo)
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(3)

Botao de ajuste a direita

para a alteragdo dos pardmetros de corregédo de comprimento de arco de
corregéo, tensdo de solda e dindmica

para a alteragéo de pardmetros de soldagem no menu Setup (Configu-
racao)

(4)

Botao de ajuste a esquerda

para a alteragcéo dos pardmetros de espessura da chapa, corrente de sol-
dagem e velocidade do arame

para a selegdo dos pardmetros de soldagem no menu Setup (Configu-
racéo)

(5)

Teclas de armazenamento EasyJob
para salvar até 5 pontos operacionais

(6)

Tecla do método de soldagem ™
para selecionar o método de soldagem

\ MANUAL

Padrao manual de soldagem MIG / MAG

=\ STD SYNERGIC B

Padrao sinérgico de solda MIG / MAG

K\ PULSE SYNERGIC

Soldagem MIG/MAG Puls-Synergic

Soldagem de eletrodos revestidos

(7)

Tecla Modo de operacéao
para a selecdo do modo de operacgéo

Operagéo de 2 tempos

Operagéo de 4 tempos

Operacéao de 4 tempos especial



Soldagem a ponto/continua

(8)

Tecla Gas de protegéao
Para a selecao dos gases de protecao utilizados. O parametro de solda-
gem SP é previsto para gases de protecgéo adicionais.

Com o géas de protecéao selecionado, o LED atras do respectivo gas de pro-
tecao é aceso.

(9)

Tecla Diametro do arame
Para a selegdo do didmetro do arame utilizado. O pardmetro de soldagem
SP é previsto para didametros de arames adicionais.

Com o didmetro do arame selecionado, o LED atras do respectivo didame-
tro do arame é aceso.

(10)

Tecla Tipo de material
Para a selegdo do material adicional utilizado. O pardmetro de soldagem
SP é previsto para materiais adicionais.

Depois que o tipo de material é selecionado, o LED localizado atras do
respectivo material adicional se acende.

(11)

Tecla inserir arame

Pressionar e manter a tecla pressionada:

Inserir arame sem gas no jogo de extensdo de mangueira da tocha de sol-
da

Enquanto a tecla é pressionada, o acionamento de arame trabalha com a
velocidade da introducgao do arame.

(12)

Botao de teste de gas
Configurar a quantidade necesséria de gés na valvula redutora de pressao.

Pressionar a tecla uma vez: Gas de protecéo é emitido
Pressionar novamente a tecla: Fluxo de gas de proteg¢éo para

Se a tecla de teste de gas nao for pressionada novamente, o fluxo de géas
de protecgéo para apods 30 s.

(13)

SF - Indicacgao de soldagem a ponto / intervalo / SynchroPuls

- se acende quando ha um valor configurado no parametro de setup
Tempo de pontilhagédo / Tempo de soldagem-intervalo (SPt) com o
modo de operagéo de soldagem a ponto ou solda continua ativado

- se acende quando ha um valor configurado no parametro de setup
Frequéncia (F) com o método de soldagem MIG/MAG-Synergic ativa-
do.

(14)

Indicacao do arco voltaico de passagem

Entre o arco voltaico curto e o arco voltaico faiscando, é gerado um arco
voltaico de passagem sujeito a respingos. Para alertar sobre essa area
critica, acende-se a indicagéo de arco voltaico de passagem.
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(15)

Indicacdo HOLD (manter)
Ao fim de cada soldagem, os valores reais atuais da corrente de soldagem
e tensdo de solda s&o salvos. A indicagdo HOLD (manter) se acende.

(16) Indicacao Puls
se acende quando o método de soldagem MIG/MAG Puls-Synergic estd
selecionado

(17) Entrada de energia real

para a indicagéo da energia que foi introduzida na soldagem.

A indicagdo Real Energy Input (Entrada de energia real) precisa ser ativa-
da no nivel 2 do menu Setup - pardmetro de soldagem EnE. Durante a sol-
dagem, o valor aumenta continuamente de acordo com o aumento cons-
tante da entrada de energia. Até o proximo inicio de soldagem ou religa-
mento da fonte de solda, o valor definitivo apds o fim de soldagem perma-
nece salvo. A indicagdo HOLD (Manter) se acende.

**)

Se um destes pardmetros de soldagem for selecionado, nos métodos de
soldagem padrao sinérgico de solda MIG/MAG e MIG/MAG Puls-Synergic,
todos os outros pardmetros de soldagem serao ajustados automaticamen-
te também, assim como o pardmetro de tensdo de solda, devido & fungéo
Synergic.

Junto com a opgéo VRD, a indicagdo do método de soldagem atualmente

selecionado serve também como a indicagéo de estado:

- A indicag3o fica permanentemente acesa: A redugédo de tensdo (VRD)
esta ativa e limita a tensdo de saida para menos que 35 V.

- Alindicagdo pisca assim que iniciar um meétodo de soldagem cuja
tenséo de saida possa ser maior do que 35 V.



Parametros de
servico

Ao pressionar simultaneamente as teclas de selegcdo de pardmetros de soldagem,
€ possivel consultar diversos pardmetros de servigo.

Abrir indicagéao

[2] AP

Selecionar pardmetros de soldagem
E 927 | I S4T 7m | I
847 a2

Zégo

Parametros de soldagem disponiveis

=\ MANUAL
£\ STD SYNERGIC @
=\ PULSE SYNERGIC &3

O primeiro pardmetro de soldagem
.versdo de firmware" é indicado, por
exemplo, ,1.00 | 4.21"

Selecionar o paréametro de soldagem
setup desejado pelas teclas Modo de
operagao e Procedimento ou pelo
botao giratdrio a esquerda

54 (-]
S, -
< [

iV A

Explicacao

Exemplo: Versao do firmware

1.00 | 4.21

Exemplo: Configuragédo do programa de solda-

2| 491 gem

Exemplo: Numero do programa de soldagem se-

r2|290 lecionado no momento

Exemplo: Indicacdo do tempo de queimadura do

654 | 32.1 arco voltaico desde o primeiro comis-

=65 432,1h sionamento

=65 432 h 6 min Nota: A indicagédo do tempo de quei-
madura do arco voltaico nao é ade-
quada como base de calculo para ta-
xas de aluguel, servigos de garantia ou
similares.

Exemplo: Corrente do motor para acionamento

iFd | 0.0 elétricoem A
O valor é alterado assim que o motor
funciona.

2nd 2° nivel no menu para técnicos de ma-

nutencgéao
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Bloqueio de Para evitar alteragdes de configuragcao acidentais no painel de comando, é seleci-
botodes onado um bloqueio de teclas. Enquanto o bloqueio de botdes esta ativo
- néo é possivel realizar nenhuma configuragédo no painel de comando
- somente estédo disponiveis ajustes de parametros
- é possivel acessar cada tecla de memoadria ocupada, se no momento do blo-
queio for selecionada uma tecla de memoria ocupada

Ativar/desativar o bloqueio de botées:

[2] v A Bloqueio de botdes ativado:

No visor, aparece a mensagem ,CLO |
SEd".

I

I

| Bloqueio de botdes desativado:

e e RN ! No visor, aparece a mensagem ,,OP |

En“.

O bloqueio de botdes também pode ser ativado e desativado pela opgdo da chave
interruptora.
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Conexoes, interruptores e componentes mecani-

COS

Conexoes Trans-
Steel 4000/
5000 Pulse

(1)

N° Funcéo
(1) Soquete de energia (-) com fecho de baioneta
€ usado para
- conexao do fio terra na soldagem MIG/MAG
- conexao do cabo de eletrodos ou de fio terra na soldagem de eletro-
dos revestidos (dependendo do tipo de eletrodo)
(2) Interruptor de rede elétrica
para ligar e desligar a fonte de solda
(3) Soquete de energia (+) com fecho de baioneta
€ usado para
- conexao do cabo de corrente do jogo de mangueira de conexao na sol-
dagem MIG/MAG
- conexao do cabo de eletrodos ou de fio terra na soldagem de eletro-
dos revestidos (dependendo do tipo de eletrodo)
(4) Soquete do pré-aquecedor de gas (opcional)
(5) Interface de operagao automatizada (opcional)
(6) Adesivo EASY DOCUMENTATION
(7) Cabo de rede com alivio de tensido
(8) Conexdo LocalNet
Conexao padronizada para velocidade de arame (jogo de mangueira de co-
nexao)
(9) Filtro de ar

para limpar, retirar pela lateral
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Instalacao e colocacao em funcio-
namento
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Equipamentos minimos para a operacao de solda-

gem

Informacgdes ge-
rais

Soldagem
MIG/MAG resfri-
adaagas

Soldagem
MIG/MAG resfri-
ada a dgua

Soldagem de
eletrodos reves-
tidos

Equipamento
minimo para a
goivagem

Dependendo do processo de soldagem, € necessario um conjunto de equipamen-
tos minimos para que se possa trabalhar com a fonte de solda.

Em seguida, serdo descritos os processos de soldagem e os respectivos equipa-
mentos minimos para a operagédo de soldagem.

- Fonte de solda

- Fioterra

- Tocha MIG/MAG resfriada a gas

- Conexao de gas inerte (alimentagéo do gas de protegéo)
- Velocidade de arame (VR 5000 Remote)

- Jogo de mangueira de conexao, resfriado a gas

- Eletrodo de arame

- Fonte de solda

- Dispositivo do refrigerador

- Fio terra

- Tocha de solda MIG/MAG, resfriada a 4gua

- Conexao de gas inerte (alimentacéo do gas de protecgéo)
- Avancgo de arame (VR 5000 Remote)

- Refrigerador de agua opcional (para VR 5000 Remote)
- Jogo de mangueira de conexao, refrigerado a 4gua

- Eletrodo de arame

- Fonte de solda

- Fio terra

- Suporte do eletrodo
- Eletrodos revestidos

- Fonte de solda TransSteel 4000 / 5000 Puls, TransSteel 5000 Syn
- Fio terra 120 mm?

- Goivagem KRIS 13

- Fornecimento de gas comprimido
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Antes da instalagcao e comissionamento

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 usuério desse equi-
pamento e de todos os componentes do sistema devem ser lidas e entendi-
das.

/\ 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.

Utilizagao pre- A fonte de solda é destinada exclusivamente para a soldagem MIG/MAG e eletro-
vista dos revestidos.

Uma utilizagéo diferente ou além disso é tida como ndo conformidade.

O fabricante nédo se responsabiliza por danos decorrentes desse tipo de utili-

zagéo.

Também faz parte do uso adequado

- aconsideragdo de todos os avisos do manual de instrucdes

- ocumprimento dos trabalhos de inspegado e manutengéao

Requisitos de O aparelho foi testado conforme o grau de protecéo IP 23, o que significa:
configuragao - Protecédo contra penetragao de corpos estranhos sélidos maiores que @ 12
mm (0.49 in.)

- Protecgéo contra agua de pulverizacdo até um angulo de 60° em relagéo a

vertical

O aparelho pode ser montado e operado ao ar livre, de acordo com o grau de pro-
tecado IP 23.
A exposigao direta & umidade (por exemplo, & chuva) deve ser evitada.

/\ PERIGO!

Perigo por tombamento ou queda de aparelhos.
Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.
» Colocar o aparelho sobre um piso plano e firme, de forma estavel.

» Depois da montagem, verificar se todas as conexdes de parafusos estéo fixas.
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Acoplamento a
rede

/\ PERIGO!

Perigo por corrente elétrica decorrente de poeira condutora de eletricidade no

aparelho.

Podem ocorrer danos pessoais e materiais graves.

» Operar o aparelho somente com filtro de ar montado. O filtro de ar represen-
ta um dispositivo de seguranca fundamental para se obter o grau de pro-
tecédo IP 23.

O canal de ventilagdo representa um dispositivo de seguranca essencial. Ao sele-
cionar o local de colocagéo, deve-se considerar que o ar frio possa entrar e sair
sem impedimentos através das fendas de ar nos lados dianteiro e traseiro. A poei-
ra gerada é condutora de eletricidade (por exemplo, durante trabalhos de retifi-
cagéo) e ndo pode ser aspirada pelo equipamento.

Os aparelhos sdo projetados para a tensdo da rede elétrica indicada na placa de
identificagdo. Caso o cabo de rede ou o cabo de alimentagdo nao estiverem adap-
tados & versado do seu equipamento, eles deverao ser instalados de acordo com as
normas nacionais. Os fusiveis do cabo de energia elétrica podem ser conferidos
nos Dados técnicos.

/\ CUIDADO!

Perigo devido a eletroinstalacao dimensionada incorretamente.

Podem ocorrer danos materiais.

» O cabo de energia elétrica e seus fusiveis devem ser projetados em conformi-
dade com o fornecimento de energia existente.
Aplicam-se os dados técnicos na placa de identificagéo.
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Conectar o cabo de rede

Informacdes ge-

rais

Caboderedee
alivios de tensao

prescritos

48

Caso nao haja um cabo de rede conectado, serd necessario instalar um cabo de

rede apropriado a tensdo da conexado antes do comissionamento.

Um alivio de tenséo para as seguintes se¢des transversais do cabo estd montado

na fonte de solda:

Fonte de solda

Secao transversal do ca-

bo
alivio de tensdo montado  Europa
para
Canada/EUA
TransSteel 4000 Pulse AWG 12 %) 4G2.5
TransSteel 5000 Pulse  AWG 10 *) 4G4
TransSteel 4000 MV AWG 10 *) 4G4
Pulse
TransSteel 5000 MV AWG 6 *) 4G10
Pulse
*) Tipo de cabo no Canada/EUA: extra-hard usage (uso extraduro)

Os alivios de tensao para outras seg¢bes transversais do cabo devem ser proporci-

onalmente instalados.

Fonte de solda Tensao da rede

Secao transver-

sal do cabo Europa
Canada/EUA
TransSteel 4000 3x 380/ 400V AWG 12 %) 4G2.5
Pulse
3 X460V AWG 12 *) 4G2.5
TransSteel 5000 3 X380/ 400V AWG 8 %) 1G4
Pulse
3 X 460V AWG 10 *) 4G4
TransSteel 4000 MV 3 x208 /230 / 400 /460 AWG 10 %) 4G4
Pulse \Y
TransSteel 5000 MV 3 x208 /230 / 400/ AWG 6 *) 4G10
Pulse 4L60V
*) Tipo de cabo no Canada/EUA: extra-hard usage (uso extraduro)

Os numeros de artigo dos diferentes cabos sdo encontrados na lista de pecas de

reposicdo dos aparelhos.

AWG ... American wire gauge (= dimens&do americana de fios)



Seguranca

Conectar o cabo
de rede

/\ PERIGO!

Perigo devido a trabalhos realizados de forma incorreta.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Os trabalhos descritos a seguir somente devem ser realizados por pessoal
especializado treinado.

» Seguir as normas e diretrizes nacionais.

/A CUIDADO!

Perigo caso o cabo de energia tenha sido preparado inadequadamente.

Podem ocorrer curto-circuito e danos materiais.

» Colocar arruelas em todos os condutores de fase e no fio terra do cabo de
rede elétrica sem isolamento.

Caso nao haja um cabo de rede conectado, sera necessario instalar um cabo de
rede apropriado a tensdo da conexao antes do comissionamento.

O fio terra deve ser aproximadamente 10 a 15 mm (0.4 a 0.6 in.) mais longo do
que o condutor de fase.

Ha uma representacéao visual da conexado do cabo de rede nas segdes a seguir
Montar o alivio de tensdo ou Montar o alivio de tensdo Canada/EUA. Para conec-
tar o cabo de rede, proceder da seguinte maneira:

E Desmontar a parte lateral do aparelho

Inserir o cabo de rede até que o fio terra e condutor de fase possam ser co-
nectados corretamente no bloco terminal

E Colocar arruelas no fio terra e condutor de fase
Conectar o fio terra e condutor de fase no bloco terminal
E' Fixar o cabo de rede com alivio de tensao

@ Montar a parte lateral do aparelho
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Montar o alivio
de tensao Euro-

pa

50

[90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)

IMPORTANTE! Unir os condutores de
fase préximos ao bloco terminal por
meio de uma bragadeira de cabo.




Montar o alivio
de tensao Ca-
nada/EUA

[90mm (3.54in.)

10mm (.394in.)

10mm (.394in.)
110mm (4.33in.)

IMPORTANTE! Unir os condutores de
fase préximos ao bloco terminal por
meio de uma bragadeira de cabo.
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Funcionamento do gerador

Funcionamento
do gerador

52

A fonte de solda é adequada para geradores.

Para o dimensionamento da poténcia necessaria do gerador é necesséria a
poténcia aparente maxima S5 da fonte de solda.

A poténcia aparente maxima S max da fonte de solda é calculada da seguinte for-
ma para equipamentos trifasicos:

Simax = Iimax X U1 X V3

I1max € U1 conforme a placa de identificagédo do equipamento ou os dados técni-
cos

A poténcia aparente necesséria do gerador Sggp € calculada com a seguinte
formula:

SGEN = S1max X 1,35

Quando né&o é realizada a soldagem com poténcia total, pode ser utilizado um ge-
rador menor.

IMPORTANTE! A poténcia aparente do gerador Sggn ndo pode ser menor do que
a poténcia aparente méaxima S, 54 da fonte de soldal!

AVISO!

A tensao fornecida pelo gerador nado pode, de forma alguma, ultrapassar ou fi-
car abaixo da faixa de tolerancia de tensao de alimentacao.

A especificagao da tolerancia de tenséo de alimentacéo esta indicada na segéo
.~Dados técnicos".




Comissionamento

Seguranca

Informacodes ge-
rais

Informacdes so-
bre os compo-
nentes do siste-
ma

/\ PERIGO!

Perigo devido a corrente elétrica.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Antes de os trabalhos serem iniciados, todos os equipamentos e componen-
tes envolvidos devem ser desligados e desconectados da rede de energia.

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

/\ PERIGO!

Perigo por corrente elétrica decorrente de poeira condutora de eletricidade no

aparelho.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Operar o aparelho somente com filtro de ar montado. O filtro de ar represen-
ta um dispositivo de seguranca fundamental para a obtengédo do grau de pro-
tecdo IP 23.

O comissionamento é descrito segundo uma aplicagdo manual MIG/MAG, com
refrigeracdo a agua.

Os passos de trabalho e as atividades descritos a seguir contém avisos sobre di-
ferentes componentes do sistema, como:

- Carrinho

- Consolo vertical

- Unidades de refrigeragédo

- Alimentagdes de arame

- Pacotes de mangueiras de interligacéo

- Tocha de solda, etc.

As informacdes exatas para montagem e conexdo dos componentes do sistema
séo encontradas nos respectivos manuais de instrug¢do dos componentes.
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Montar os com-
ponentes do sis-
tema (visdo ge-
ral)

54

/\ PERIGO!

Trabalhos executados de forma incorreta podem causar graves danos materiais

e pessoais.

P As atividades descritas em seguida devem ser executadas apenas por pesso-
al técnico treinado!

» Observar o capitulo ,Diretrizes de segurancga”!

A figura a seguir proporciona uma visao geral sobre a montagem dos componen-
tes individuais do sistema.




Colocar o avanco

de arame na fon- A CUIDADO!

te de solda Perigo de danos pessoais e materiais em caso de queda do avanco de arame.
» Garantir que o avango de arame esteja bem firme no pino giratério e que os
aparelhos, suportes e carrinhos estejam estaveis.

Montar o alivio
de tensao do jo-
go de mangueira
de conexao

Montar o alivio de tens@o no carrinho Montar o alivio de tens@o na velocidade do ara-
me

IMPORTANTE! Para prevenir aparecimentos de desgaste, os cabos devem for-
mar um ,anel para dentro” na montagem. Para jogos de mangueira de conexao
com um comprimento de 1,2 m (3 ft. 11.24 in), ndo esta previsto nenhum alivio de
tenséo.
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Conectar o jogo
de mangueira de
conexao

56

/\ PERIGO!

A montagem incorreta pode causar lesdes corporais e danos materiais graves.
» Somente executar os passos de trabalho descritos quando o manual de ins-
trugdes for completamente lido e compreendido.

AVISO!

Ao conectar o jogo de mangueira de conexao, verificar se
» todas as conexdes estédo firmes

p todos os cabos, condutores e jogos de mangueira estdo sem danos e correta-
mente isolados

IMPORTANTE! Em sistemas com refrigeragao a gés, ndo existe um dispositivo de
refrigeracdo. Ndo sao utilizadas as conexdes de agua em sistemas com refrige-
racédo a gas.




Instalacao cor-
reta do jogo de
mangueira de
conexao

IMPORTANTE! Os valores do ciclo de trabalho (CT) do jogo de extensdo de man-
gueira de conexado somente podem ser alcangados se ele for instalado correta-
mente.

Instalagéo correta do jogo de mangueira de conexdo
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Conectar cilin-

dro de gas A el

Perigo de graves danos pessoais € materiais devido a queda de cilindros de gas.

Ao se utilizarem cilindros de gas

» Posicionar os cilindros de gas em posicéo estavel, sobre um piso plano e fir-
me

» Proteger os cilindros de gas contra quedas
» Montar a opgédo do suporte VR
» Obedecer as diretrizes de segurancga do fabricante dos cilindros de gas
85 Colocar o cil_indro de gas sobre a
J‘ base do carrinho
/g\\\ |z| Proteger o cilindro de gas através

) ™ de cinta de cilindros, na area supe-

& \‘@@ rior do cilindro de gas (mas nao no
/1 LY gargalo do cilindro), contra tomba-
B mento

Retirar a chapeleta de protegéo do
cilindro de gas

Para retirar a sujeira em volta, abra

N
)

\§ s ;a;pé:asmente a valvula dos cilindros

Verificar a vedagéo na véalvula re-
dutora de pressao

Parafusar e apertar a valvula redu-
tora de pressao no cilindro de gés

Interligar a mangueira de gas de
protecdo do jogo de mangueiras de
conexao através da mangueira de
gas com a valvula redutora de
presséo

AVISO!

Equipamentos dos EUA sao fornecidos com um adaptador para mangueira de

gas:

» Antes de parafusar o adaptador, fazer a vedacgéo da rosca externa na valvula
solenoide de gas da maneira adequada.

» \Verificar estanqueidade do adaptador.
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Estabelecer a
conexao a terra

AVISO!

Observar os seguintes pontos ao estabelecer uma conexao a terra:

» Utilizar um fio terra individual para cada fonte de solda

» Manter o fio terra e o cabo positivo o mais préximo um do outro e pelo maior
tempo possivel

P Separar os cabos de circuito de soldagem das fontes de solda individuais

» Na&o colocar fios terra em paralelo;
quando nao for possivel evitar uma instalagcéo paralela, deve ser mantida
uma distdncia minima de 30 cm entre os cabos de circuito de soldagem

» Manter o fio terra o mais curto possivel e estabelecer uma grande segéo
transversal

» N&o cruzar o fio terra

» Evitar materiais ferromagnéticos entre o fio terra e o jogo de mangueira de
conexao

» Na&o enrolar fios terra longos como uma bobina!
Deixar fios terra longos em anéis

» N&o colocar o fio terra em tubos de ferro, canaletas de cabeamento de metal
ou em travessas de aco, evitar canais de cabo;
(é possivel colocar o cabo positivo junto com o fio terra em um tubo de ferro)

» No caso de vérios fios terra, os pontos de aterramento no componente de-
vem ficar o mais longe possivel um do outro e ndo pode haver caminhos de
corrente cruzados sob os diferentes arcos voltaicos.

» Usar jogos de mangueira de conexdo compensados (jogos de mangueira de
conex&o com fio terra integrado)

1
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Conectar a tocha
de solda
MIG/MAG

Outras ativida-
des

Configurar a da-
ta e a hora du-
rante o primeiro
comissionamen-
to

60

* com a opgéo conexao de agua e tocha
de solda refrigerada a dgua instalada

Executar os seguintes passos de trabalho, conforme o manual de instrugdes do
avango de arame:

E' Colocar os rolos do alimentador no avango de arame

Colocar a bobina de arame ou bobina de cesta com o adaptador das bobinas
de cesta no avango de arame

E' Inserir o eletrodo de arame
Ajustar a pressao de encosto
E Ajustar freio

Ap0s ligar a fonte de solda pela primeira vez, é preciso configurar a data e a hora.
Para isso, a fonte de solda vai para o segundo nivel do menu de servig¢o, onde o
pardmetro de soldagem yEA esta selecionado.

Para configurar a data e a hora, consulte a pagina 97, etapa de trabalho 5



Soldagem MIG/MAG
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Limitacao no limite de poténcia

Funcao de segu-
ranca

~Limitagdo no limite de poténcia” € uma fungao de seguranga para a soldagem
MIG/MAG. Assim é possivel operar a fonte de solda no limite de poténcia e ga-
rantir a seguranga do processo.

Um parédmetro determinante para a energia de soldagem é a velocidade do ara-
me. Se esta for muito alta, o arco voltaico fica cada vez mais curto e ameaca apa-
gar. Para evitar que o arco voltaico apague, acontece uma diminui¢cdo da energia
de soldagem.

0,
o

Com o método de soldagem ,Padrao sinérgico de solda MIG/MAG" ou ,,Solda-
gem MIG/MAG Puls-Synergic” selecionado, o simbolo do pardmetro de soldagem
»Velocidade do arame” pisca assim que a fungao de seguranga é ativada. O piscar
continua até o préximo inicio de soldagem ou até a proxima modificagédo de
parédmetros.

Se, por exemplo, o parametro , Velocidade do arame" for selecionado, é feita a in-
dicagao do valor reduzido correspondente para a velocidade do arame.
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Tipos de operacao MIG/MAG

Informacdes ge-
rais A

PERIGO!

O manuseio incorreto pode causar lesdes corporais e danos materiais graves.

» Utilizar as fungdes descritas somente quando este manual de instrugdes ti-
ver sido completamente lido e compreendido.

» Utilizar as fungdes descritas somente quando todos os manuais de ins-
trucdes de todos os componentes do sistema, especialmente as diretrizes de
seguranga, tiverem sido completamente lidos e compreendidos.

As indicagdes sobre significado, configuragéo, drea de ajuste e unidades de medi-
da dos paradmetros de soldagem disponiveis (por ex., TPG) encontram-se no
capitulo ,Configuracdes de Setup”.

Simbolos e des-

Apertar a tecla de queima | segurar a tecla da queima | soltar a tecla de queima

TPG

Tempo de pré-fluxo de gés

I-8

Corrente inicial
pode ser aumentada ou reduzida dependendo da utilizagéo

SL

Slope
redugao continua da corrente inicial para a corrente de soldagem e da cor-
rente de soldagem para a corrente de acabamento de cratera

Fase da corrente de soldagem
aplicacédo uniforme da temperatura para a matéria-prima basica aquecida
através de calor de pré-fluxo

I-E

Corrente final
para preencher a cratera final

GPo

Tempo de pds-fluxo de gas

SPt

Tempo de pontilhagdo/Tempo de soldagem-intervalo

SPb

Tempo de intervalo
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Operacao de 2

tempos fl:l
4

Y

GPr GPo

O modo de operagéo ,,Operacgao de 2 tempos” é adequado para
- Trabalhos de pontilhamento

- Cordéao curto de soldagem

- Operagéo automatizada e robotizada

Operagadode 4

tempos fl:l
}
ik

| A [

GPr GPo

O modo ,,Operagéo de 4 tempos” é adequado para corddes de soldagem mais
longos.

65



Operacao espe-
cial em 2 tempos

Operacaode 4
tempos especial

66

O modo de operacgéo ,,Operagéo especial em 2 tempos” é indicado principalmen-
te para a soldagem na faixa de poténcia mais elevada. Na operacéo especial em 2
tempos, o arco voltaico comega com menos poténcia, o que faz com que a esta-
bilizagéo do arco voltaico seja mais facil.

Ativar operacao especial em 2 tempos:

E Selecionar o modo de operagdo em 2 tempos

No menu Setup, configurar os pardmetros de soldagem t-S (duragéo da cor-
rente inicial) e t-E (duragao da corrente final) com um valor > 0

A operagéao especial em 2 tempos esta ativada.

No menu Setup, configurar os parametros de soldagem SL (slope), I-S (cor-
rente inicial) e I-E (corrente final)

\/

GPr SL SL GPo

Além das vantagens da operacgao de 4 tempos, o modo de operagdo ,Operagao
de 4 tempos especial” oferece possibilidades de configuracao de corrente inicial
e corrente final.



Soldagem a pon-
to

Solda intermi-
tente 2 tempos

~ Y

GPr_ SPt GPo

O modo de operacgéo ,Soldagem a ponto” é adequado para juntas soldadas em
chapas sobrepostas.

Iniciar pressionando e soltando a tecla de queima - tempo de pré-fluxo de gas
TPG - fase de corrente de soldagem durante o tempo de pontilhagdo SPt - tem-
po de pds-fluxo de gas GPo.

Se a tecla de queima for pressionada novamente antes do final do tempo de pon-
tilhagdo (< SPt), o processo ¢ interrompido imediatamente.

\/

GPr SPt SPb SPt GPo

Solda intermitente 2 tempos

O modo de operagao ,Solda intermitente 2 tempos" é adequado para corddes de
soldagem curtos em chapas finas, para evitar uma perda da matéria prima basica.
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Solda intermi-

tente 4 tempos lel lel

1
1

\f

GPr SPt SPb SPt GPo

Solda intermitente 4 tempos
O modo de operagéo ,Solda intermitente 4 tempos” é adequado para corddes de

soldagem mais longos em chapas finas, para evitar uma perda da matéria prima
bésica.
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Soldagem MIG/MAG

Seguranca

Preparacao

Visao geral

/\ 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 usuério desse equi-
pamento e de todos os componentes do sistema devem ser lidas e entendi-
das.

/\ 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.

E' Conectar as mangueiras de 4gua da tocha de solda nas conexdes correspon-
dentes no avango de arame
(na utilizacao do dispositivo do refrigerador e tocha de solda refrigerada a
agua)

|E| Encaixar o cabo de alimentacgéo

E' Comutar o interruptor da rede elétrica para a posicdo - I -:
- todas as indicagcdes no painel de comando sao acesas por pouco tempo
- se houver: o dispositivo de refrigeragdo comega a funcionar

IMPORTANTE! Observar as diretrizes de segurancga e as condi¢gdes operacionais
no manual de instru¢des do dispositivo de refrigeragéao.

A soldagem MIG/MAG é composta pelas seguintes se¢des:
- Soldagem MIG/MAG Synergic

- Padrdo manual de soldagem MIG/MAG

- Soldagem a ponto e solda continua
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Soldagem-MIG/MAG Synergic

Soldagem E' Com a tecla de tipo de material, selecionar o material adicional utilizado.
MIG/MAG Sy-

! Com a tecla de didmetro do arame, selecionar o didmetro do eletrodo de ara-
nergic

me utilizado.

Com a tecla gas de protecgéao, selecionar o gas de protegéao utilizado.
A ocupacgéo da posigcdo SP emerge das tabelas do programa de soldagem no
anexo.

Com a tecla de método de soldagem, selecionar o método de soldagem dese-
jado:

K\ STD SYNERGIC @

Padr&o sinérgico de solda MIG/MAG

K\ PULSE SYNERGIC

Soldagem MIG/MAG Puls-Synergic

Selecionar o modo de operacdo MIG/MAG desejado com a tecla de modo de
operagao:

Operagéo de 2 tempos

i

$4T

Operacéo de 4 tempos

Operacgéo de 4 tempos especial

IMPORTANTE! Eventualmente, os pardmetros de soldagem que foram configu-
rados no painel de comando de um componente do sistema, como controle re-
moto ou velocidade de arame, ndo podem ser alterados no painel de comando da
fonte de solda.
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Com a tecla de selegédo de parametros, selecionar o pardmetro de soldagem
desejado com o qual deve ser especificada a energia de soldagem:

v
7777

Espessura da chapa

A

Corrente de soldagem

0,
[

Velocidade do arame

\"/

Tensao de solda

Com o botao de ajuste adequado, configurar o pardmetro de soldagem cor-
respondente.
O valor do parametro de soldagem sera indicado no indicador digital acima.

Os parametros de soldagem espessura da chapa, corrente de soldagem, velocida-
de do arame e tens&o de solda sio diretamente interligados. E suficiente alterar
um dos parametros de soldagem, porque o restante dos parametros é ajustado
imediatamente em seguida

Basicamente, todos os valores nominais dos parametros de soldagem permane-
cem salvos até a proxima alteragéo. Isso também é valido quando a fonte de sol-
da é desligada e religada nesse meio tempo. Para a indicagao da corrente de sol-
dagem real durante o processo de soldagem, selecionar o parametro de solda-
gem corrente de soldagem.

. Abrir valvula do cilindro de gés

E' AJustar o volume do gas de protecgéo:
Pressionar o botéo de teste de gas
- Girar o parafuso de ajuste no lado inferior da valvula redutora de presséao
até o mandmetro indicar o volume de gas desejado
- Pressionar novamente o botao de teste de gés

/A CUIDADO!

Perigo de les6es corporais e danos materiais por choque elétrico e saida do ele-
trodo de arame.

Ao pressionar a tecla de queima

Afastar a tocha de solda do rosto e do corpo

Utilizar 6culos de protecdo adequados

Néo direcionar a tocha de solda para pessoas

certificar-se de que o eletrodo de arame n&o entrard em contato com pecgas
condutoras de energia ou aterradas (por exemplo, carcagas etc.)

vVvyyvyy

Pressionar a tecla de queima e iniciar o processo de soldagem
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Corregdes na
soldagem

Soldagem Syn-
chroPuls

72

Com os pardmetros de soldagem correcado de comprimento de arco e dindmica, &
possivel otimizar ainda mais o resultado da soldagem.

A

Correcao de comprimento de arco:

- = arco voltaico mais curto, redugao da tensao de solda
0 = arco voltaico neutro
+ = arco voltaico mais longo, aumento da tens&o de solda

H
m

Correcao de pulsagdao/dinamica
para uma corregéo continua da energia de soltura de gota na soldagem
MIG/MAG Puls-Synergic

- Forga de soltura de pingos reduzida
0 Forga de soltura de pingos neutra
+ Forga de soltura de pingos aumentada

para influenciar a dindmica de curto-circuito no momento da transferéncia de
gota no padréo sinérgico de solda MIG/MAG

- = arco voltaico duro e estavel
0 = arco voltaico neutro
+ = arco voltaico brando e com poucos respingos

A SynchroPuls é recomendada para juntas soldadas com ligas de aluminio cujos
corddes devem ter um aspecto escamoso. Este aspecto resulta de uma energia
de soldagem que alterna entre dois pontos operacionais.

Os dois pontos operacionais resultam de uma alteragéo positiva e negativa da
energia de soldagem em um valor dFd que pode ser ajustado no menu de setup
(curso da velocidade do arame: 0,0 - 3,0 m/min ou 0.0 - 118.1 ipm).

Qutros parametros para SynchroPuls:

- Frequéncia F das trocas de ponto operacional (ajustada no menu de setup)

- Corregéo de comprimento de arco para o ponto operacional mais baixo (ajus-
tar com o pardmetro de corregdo de comprimento de arco no painel de co-
mando)

- Corregéo de comprimento de arco para o ponto operacional mais alto (ajus-
tar no menu de setup, pardmetro Al.2)

Para ativar a soldagem SynchroPuls, ao menos o valor do parametro de soldagem
F (frequéncia) precisa ser alterado de OFF (Desligado) para uma grandeza na fai-
xa de 0,5 até 5 Hz no menu Setup do método de soldagem.

AVISO!

A soldagem SynchroPuls nao é suportada quando o método de soldagem manu-
al padrao esta selecionado.




Modo de funcionamento do SynchroPuls quando usado no modo de operac¢ao .4

tempos especial”

I-S = fase de corrente inicial, SL = slope, I-E = fase de cratera final, v = velocida-

de do arame

SL 1/F

Al.2

Modo de funcionamento SynchroPuls
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Padrao manual de soldagem MIG/MAG

Informacdes ge-
rais

Parametros de
soldagem dis-
poniveis

Padrao manual
de soldagem
MIG/MAG
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O processo de soldagem de padrdao manual de soldagem MIG/MAG é um proces-
so de soldagem MIG/MAG sem fungédo Synergic.

A modificagdo de um parametro ndo tem como consequéncia nenhum ajuste au-
toméatico dos demais pardmetros. Todos os pardmetros alteraveis devem ser ajus-
tados individualmente, conforme as exigéncias do processo de soldagem.

Na soldagem MIG/MAG manual estao disponiveis os seguintes pardmetros:

0,
[

Velocidade do arame
1 m/min (39.37 ipm.) - velocidade do arame maxima, por exemplo, 25 m/min
(984.25 ipm.)

\'"/

Tensao de solda
TSt 4000 Pulse: 15,5-31,5 V
TSt 5000 Pulse: 14,5-39 V

A

mn

Dinamica

... para influenciar a dindmica de curto-circuito no momento da transferéncia de
gota

A

Corrente de soldagem
apenas como indicagéo do valor real

Com a tecla de método de soldagem, selecionar o método de soldagem dese-
jado:

K\ MANUAL

Padrdo manual de soldagem MIG/MAG

Selecionar o modo de operacdo MIG/MAG desejado com a tecla de modo de
operagao:

Operacgéo de 2 tempos

Operacéo de 4 tempos



Corregodes na
soldagem

O modo de operagéo de 4 tempos especial corresponde a operagéo de 4 tempos
convencional no padrdo manual de soldagem MIG/MAG.

IMPORTANTE! Eventualmente, os pardmetros de soldagem que foram configu-
rados no painel de comando de um componente do sistema, como controle re-
moto ou velocidade de arame, ndo podem ser alterados no painel de comando da
fonte de solda.

Com a tecla de selegédo de parametros, selecionar o pardmetro de soldagem
velocidade do arame

Ajustar a velocidade do arame com o botao de ajuste para o valor desejado

Com a tecla de selecdo de pardmetros, selecione o pardmetro da tenséo de
solda

E' Ajustar a tensdo de solda com o botéo de ajuste para o valor desejado
Os valores dos parametros sdo indicados no visor digital acima.

Basicamente, todos os valores nominais dos pardmetros de soldagem permane-
cem salvos até a proxima alteragao. Isso também é valido quando a fonte de sol-
da é desligada e religada nesse meio tempo. Para a indicagao da corrente de sol-
dagem real durante o processo de soldagem, selecionar o pardmetro de solda-
gem corrente de soldagem.

Para a indicagéo da corrente de soldagem real durante o processo de soldagem:

- Com a tecla de selegédo de parametros, selecionar o pardmetro da corrente
de soldagem

- A corrente de soldagem real é exibida no visor digital durante o processo de
soldagem.

Abrir valvula do cilindro de gés

Ajustar o volume do gas de protecéo:
- Pressionar o botédo de teste de gas
- Girar o parafuso de ajuste no lado inferior da valvula redutora de presséao
até o mandmetro indicar o volume de gas desejado
- Pressionar novamente o botao de teste de gas

/\ CUIDADO!

Perigo de lesdes corporais e danos materiais por choque elétrico e saida do ele-
trodo de arame.

Ao pressionar a tecla de queima

Afastar a tocha de solda do rosto e do corpo

Utilizar 6culos de protegcdo adequados

Nao direcionar a tocha de solda para pessoas

certificar-se de que o eletrodo de arame n&o entrard em contato com pecas
condutoras de energia ou aterradas (por exemplo, carcacas etc.)

vVvyyvyy

E Pressionar a tecla de queima e iniciar o processo de soldagem

Para obter um resultado ideal de soldagem, em alguns casos, o pardmetro de sol-
dagem dindmica deve ser ajustado.
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Com a tecla de selegédo de parametros, selecionar o pardmetro de soldagem
dindmica

H
nm

|E| Com o botdo de ajuste, ajustar a dindmica no valor desejado

O valor do parédmetro de soldagem aparece no visor digital disposto acima.



Soldagem a ponto e continua

Informacdes ge-
rais

Soldagem a pon-
to

Os modos de operagao soldagem a ponto e soldagem continua sdo processos de
soldagem MIG/MAG. A ativagdo dos modos de operagao soldagem a ponto e sol-

dagem continua é realizada no painel de comando.

A soldagem a ponto é utilizada em juntas soldadas acessiveis por um lado em
chapas sobrepostas.

Soldagem continua é utilizada em chapas finas.

Como a alimentagao do eletrodo de arame nao é continua, o banho de solda pode

esfriar nos periodos de intervalo. Assim é possivel evitar um sobreaquecimento
local e, consequentemente, uma queima da matéria prima basica.

No menu Setup, configurar o tempo de pontilhagdo / tempo de soldagem-in-

tervalo SPt

IMPORTANTE! Para a soldagem a ponto, o tempo de pausa do intervalo deve

ser configurado como SPb = OFF (desligado)!

Apenas na soldagem Synergic:
Com o botao correspondente, selecionar o material adicional utilizado, o
didmetro do arame e o gas de protecéo

E Selecionar o método de soldagem desejado:

\ MANUAL

Padrao manual de soldagem MIG/MAG

K\ STD SYNERGIC &

Padr&o sinérgico de solda MIG/MAG

K\ PULSE SYNERGIC

Soldagem MIG/MAG Puls-Synergic

Selecionar o modo de operagéo de soldagem a ponto / soldagem continua:

Soldagem a ponto / soldagem continua
A indicacdo Soldagem a ponto / soldagem continua / SynchroPuls (SF) se
acende no painel de comando

Dependendo do método de soldagem selecionado, selecionar os pardmetros

de soldagem desejados e configurar com o botao de ajuste correspondente
@ Abrir valvula do cilindro de géas
Ajustar o volume do gés de protecédo
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Soldagem
continua

78

/\ CUIDADO!

Perigo de lesdes corporais e danos materiais por choque elétrico e saida do ele-
trodo de arame.

Ao pressionar a tecla de queima

Afastar a tocha de solda do rosto e do corpo

Utilizar 6culos de protegdo adequados

Nao direcionar a tocha de solda para pessoas

certificar-se de que o eletrodo de arame néo entrara em contato com pecas
condutoras de energia ou aterradas (por exemplo, carcacas etc.)

vVvyyvyy

Soldagem a ponto

Procedimento para execug¢do de um ponto de soldagem:

E' Segurar verticalmente a tocha de solda
|z| Apertar e soltar a tecla de queima

E' Mantenha a posi¢édo da tocha de solda
Aguardar o tempo de pods-fluxo de gas
|E| Levantar a tocha de solda

E No menu Setup, configurar o tempo de pausa do intervalo SPb

A soldagem continua esta ativada.
O parametro de soldagem Int (intervalo) é indicado no menu Setup.

|E| No menu Setup, determinar o modo de operagéo para a soldagem continua
(2T/4T) no parametro de soldagem Int

No menu Setup, configurar o tempo de pontilhagado / tempo de soldagem-in-
tervalo SPt

Apenas na soldagem Synergic:
Com o botao correspondente, selecionar o material adicional utilizado, o
didmetro do arame e o gas de protecéo

E' Selecionar o método de soldagem desejado:

K\ MANUAL

Padrao manual de soldagem MIG/MAG

K\ STD SYNERGIC @

Padréo sinérgico de solda MIG/MAG

K\ PULSE SYNERGIC

Soldagem MIG/MAG Puls-Synergic



|E| Selecionar o modo de operagéo de soldagem a ponto / soldagem continua:

Soldagem a ponto / soldagem continua
A indicagdo Soldagem a ponto / soldagem continua / SynchroPuls (SF) se
acende no painel de comando.

Dependendo do método de soldagem selecionado, selecionar os parametros
de soldagem desejados e configurar com o botédo de ajuste correspondente

Abrir valvula do cilindro de gés
E' Ajustar o volume do gas de protecéo

/\ CUIDADO!

Perigo de lesdes corporais e danos materiais por choque elétrico e saida do ele-
trodo de arame.

Ao pressionar a tecla de queima

Afastar a tocha de solda do rosto e do corpo

Utilizar 6culos de protecdo adequados

Nao direcionar a tocha de solda para pessoas

certificar-se de que o eletrodo de arame nédo entrard em contato com pegas
condutoras de energia ou aterradas (por exemplo, carcacas etc.)

vVvyyvyy

Soldagem continua
Procedimento para a solda continua:

E Segurar verticalmente a tocha de solda

El Dependendo do modo de operagao configurado no pardmetro de soldagem
Int:
pressionar e manter pressionada a tecla de queima (operagéo de 2 tempos)
pressionar e soltar a tecla de queima (operacao de 4 tempos)

E' Mantenha a posicédo da tocha de solda
Aguardar o intervalo de soldagem
E' Posicionar a tocha de solda no proximo ponto

E' Para encerrar a soldagem continua, dependendo do modo de operagéao confi-
gurado no pardmetro de soldagem Int:
soltar a tecla de queima (operacgédo de 2 tempos)
pressionar e soltar a tecla de queima (operagéo de 4 tempos)

Aguardar o tempo de pds-fluxo de gas
Levantar a tocha de solda
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Operacao EasyJob

Informacodes ge-  As teclas de memodria permitem salvar até cinco pontos operacionais EasyJob.
rais Cada ponto operacional corresponde as configuragdes realizadas para isso no
painel de comando.

EasyJobs podem ser salvos para cada método de soldagem.

IMPORTANTE! Nenhum parédmetro de soldagem do Setup é salvo junto.

Salvar pontos E Para salvar as configuracdes atuais no painel de comando, manter P
acionais ; . )

oper pressionada uma das teclas de memoria, por exemplo:

EasyJob - Alindicagéo a esquerda exibe ,Pro"

- Apds um curto periodo de tempo, a indicagéo a esquerda mu-
da para o valor original

|E| Soltar a tecla de armazenamento

Acessa.r po!'\tos Para acessar as configuragdes salvas, pressionar brevemente a te- -
operacionais cla de memodria correspondente, por exemplo:

EasyJob - O painel de comando exibe as configuragdes salvas.

Excluir pontos [1] Para apagar o conteido de uma tecla de memdria, manter pressio- [
operacionais nada a respectiva tecla de memoaria, por exemplo:

EasyJob - Alindicagao a esquerda exibe ,Pro".

- Apds um curto periodo de tempo, a indicagdo a esquerda mu-
da para o valor original

E' Continuar pressionando a tecla de armazenamento
- A indicacdo a esquerda exibe ,CLr".
- Apds um curto periodo de tempo, ambas as indicagdes exibem

u
"

E Soltar a tecla de armazenamento
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Acessar pontos
operacionais
EasyJob na to-
cha de solda Up/
Down (para ci-
ma/para baixo)

Para acessar as configuracdes salvas com a tocha de solda Up/Down (para cima/
para baixo) € necessario que uma das teclas de memaria no painel de comando
esteja pressionada.

E Pressionar uma das teclas de memoaria no painel de comando, por exemplo:

O painel de comando exibe as configuragdes salvas.

Agora, é possivel selecionar as teclas de memodria com as teclas na tocha de sol-
da Up/Down (para cima/para baixo). As teclas de memaria nao atribuidas sdo ig-
noradas.

Além da iluminagdo do numero da tecla de memdria, ha uma indicagdo do nume-
ro diretamente na tocha de solda Up/Down (para cima/para baixo):

Indicacao na tocha de solda Up/Down Ponto operacional EasyJob no painel

(para cima/para baixo) de comando
N |
%0 O
N2 .
2O
N2 |
oF Si®
S u
///‘\\ //‘\\\
N2 _
© O IS
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Soldagem de eletrodos revestidos,
goivagem
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Soldagem de eletrodos revestidos

Seguranca

Preparacao

/\ 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 usuério desse equi-
pamento e de todos os componentes do sistema devem ser lidas e entendi-
das.

/\ PERIGO!

Perigo devido a corrente elétrica.
Pode ter como consequéncias danos pessoais € materiais graves.

>

>
>

Antes do inicio dos trabalhos, desligar os aparelhos e componentes envolvi-
dos e desligar da rede elétrica.
Assegurar todos os aparelhos e componentes contra uma religagao.

Apds a abertura do aparelho com a ajuda de um aparelho de medicdo ade-
qguado, certificar-se de que os componentes com carga elétrica (por exemplo,
os condensadores) estido descarregados.

E Comutar o interruptor de rede elétrica para a posigéo - O -

E| Desconectar o cabo de alimentagéo

E Remover todos os cabos ligados ao velocidade de arame na fonte de solda

IMPORTANTE! Informacgdes para saber se os eletrodos revestidos devem ser
soldados em (+) ou (-) sdo obtidas na embalagem dos eletrodos revestidos.

Conectar e travar o fio terra no soquete de energia (-) ou no soquete de ener-

gia (+), conforme o tipo de eletrodo

Com a outra extremidade do fio terra, estabelecer a conexdo com a pecga de
trabalho

Conectar o plugue de corrente tipo baioneta do cabo do suporte do eletrodo,
conforme o tipo do eletrodo, no soquete de energia livre com polaridade con-
tréria e travar girando para a direita

Conectar o cabo de alimentacgéo
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eletrodos reves-
tidos
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/A CUIDADO!

Perigo de danos pessoais e materiais por choque elétrico.

A partir do momento em que o interruptor de rede elétrica esta na posigédo -1 -, 0

eletrodo revestido esta sob tenséo elétrica no suporte do eletrodo.

» Observar para que o eletrodo revestido ndo toque em ninguém nem em
pecas condutoras de eletricidade ou aterradas (por exemplo, carcaca etc.).

Comutar o interruptor de rede elétrica para a posi¢ao - I -: todas as indi-
cagdes no painel de comando se acendem por um curto periodo de tempo

|z| Selecionar o método de soldagem de eletrodos revestidos com a tecla dos
métodos:

A tenséo de solda é ligada com um atraso de 3 s no soquete de soldagem.

Se 0 método de soldagem de eletrodos revestidos estiver selecionado, um
dispositivo de refrigeragdo eventualmente existente € desativado automatica-
mente. Nao é possivel ligar esse dispositivo.

IMPORTANTE! Eventualmente, os parametros de soldagem que foram configu-
rados no painel de comando de um componente do sistema, como controle re-
moto ou velocidade de arame, ndo podem ser alterados no painel de comando da
fonte de solda.

Com a tecla de selecdo de pardmetros, selecionar o parametro de soldagem
intensidade de corrente.

Ajustar a intensidade de corrente desejada usando o botéo de ajuste.

O valor da intensidade de corrente seré indicado no mostrador digital esquer-
do.

Basicamente, todos os valores nominais dos parametros de soldagem confi-
gurados por meio do botéo de ajuste permanecem salvos até a préxima alte-
ragéo. Isso também é valido quando a fonte de solda é desligada e religada
nesse meio tempo.

E Iniciar o processo de soldagem

Para a indicagao da corrente de soldagem real durante o processo de soldagem:

- Com a tecla de selegcédo de pardmetros, selecionar o pardmetro da corrente
de soldagem

- A corrente de soldagem real € exibida no visor digital durante o processo de
soldagem.



Corregdes na
soldagem

Para obter um resultado ideal de soldagem, em alguns casos, o pardmetro de sol-
dagem dindmica deve ser ajustado.

Com a tecla de selegdo de pardmetros, selecionar o pardmetro de soldagem
dindmica
E' Com o botéo de ajuste, ajustar a dindmica no valor desejado

O valor do parametro de soldagem aparece no visor digital disposto acima.

Influéncia da dindmica de curto-circuito no momento da transferéncia de gota:

- = arco voltaico duro e estavel
(o) = arco voltaico neutro
+ = arco voltaico brando e com poucos respingos
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Fungao HotStart  Para obter um resultado de soldagem ideal, em alguns casos, deve ser configura-
da a fungédo HotStart.

Vantagens

- Melhoria das caracteristicas de ignigdo, mesmo em eletrodos com carac-
teristicas de ignigéo ruins

- Melhor fundigédo da matéria-prima basica na fase inicial, consequentemente
menos pontos frios

- Maior impedimento de escérias

O ajuste dos pardmetros de soldagem disponiveis & descrito na segéo ,,Configu-
ragcdes de Setup”, ,Menu Setup - Nivel 2“.

1 (A) Legenda

A Hti Hot-current time = tempo de
corrente quente,

0-2s,

I ajuste da fabrica 0,5 s

| HCU > 1,
300- ‘

200 1 | HCU HotStart-current = corrente
HotStart,

§ 100 - 200%,

| H ajuste de fabrica 150%
|

; = Iy Corrente principal = corrente
0,5 1 1,5 de soldagem configurada

Modo de funcionamento

Durante o tempo de corrente quente
configurado (Hti), a corrente de solda-
gem é aumentada para um valor deter-
minado. Este valor (HCU) é maior do
que a corrente de soldagem configura-
da (IH)-

Func¢ao Anti- Com o arco voltaico se tornando mais curto, a tensdo de solda pode baixar muito,
Stick fazendo com que o eletrodo revestido tenda a grudar. Além disso, pode aconte-
cer uma incandescéncia do eletrodo revestido.

Uma incandescéncia é evitada com a fungédo Anti-Stick ativada. Se o eletrodo re-
vestido comeca a aderir, a fonte de solda desliga imediatamente a corrente de
soldagem. Apds a separagéo do eletrodo revestido da peca de trabalho, o proces-
so de soldagem pode continuar sem problemas.

A funcao Anti-Stick (Ast) pode ser ativado e desativo no menu setup nos
parametros de setup para a soldagem de eletrodos revestidos.
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Goivagem

Seguranca

Preparacao

/\ 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 usuério desse equi-
pamento e de todos os componentes do sistema devem ser lidas e entendi-
das.

/\ PERIGO!

Perigo devido a corrente elétrica.

Pode ter como consequéncias danos pessoais € materiais graves.

» Antes doinicio dos trabalhos, desligar os aparelhos e componentes envolvi-
dos e desligar da rede elétrica.

» Assegurar todos os aparelhos e componentes contra uma religacéo.

» Apds a abertura do aparelho com a ajuda de um aparelho de medigéo ade-
qguado, certificar-se de que os componentes com carga elétrica (por exemplo,
os condensadores) estido descarregados.

IMPORTANTE! E necessario um fio terra com secgao transversal de 120 mm? para
a goivagem.

E Comutar o interruptor de rede elétrica para a posigéo - O -
E| Desconectar o cabo de alimentagéo

E Desmontar a tocha de solda MIG/MAG

Conectar e travar o fio terra no soquete de energia (-)

Com a outra extremidade do fio terra, estabelecer a conexdo com a pecga de
trabalho

Inserir o conector de energia tipo baioneta da maquina de goivagem no so-
quete de energia (+) e trava-lo girando para a direita

Fazer a conexao de ar comprimido da maquina de goivagem ao fornecimento
de gas comprimido
Presséo de trabalho: 5 - 7 bar (constante)
Fixar o eletrodo de carbono para que a ponta do eletrodo saia aproximada-
mente 100 mm da maquina de goivagem.
As aberturas de saida de ar da maquina de goivagem devem estar na parte
inferior

E Inserir conector de rede
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/A CUIDADO!

Perigo de danos pessoais e materiais por choque elétrico.

Assim que o interruptor de rede é colocado na posi¢éo - I -, o eletrodo da maqui-

na de goivagem fica sob tenséo.

» Certifique-se de que o eletrodo ndo toque em nenhuma pessoa ou pegas ele-
tricamente condutivas ou aterradas (por exemplo, carcaga, etc.)

/\ CUIDADO!

Perigo de danos pessoais devido a ruidos elevados durante o funcionamento.
» Use protegéo auricular adequada ao efetuar a goivagem!

Comutar o interruptor de rede elétrica para a posigéo - I -: todas as indi-
cacgdes no painel de comando se acendem por um curto periodo de tempo

|z| Selecionar o método de soldagem de eletrodos revestidos com a tecla dos
métodos:

A tensao de solda é ligada com um atraso de 3 s no soquete de soldagem.

Se 0 método de soldagem de eletrodos revestidos esta selecionado, um dis-
positivo de refrigeragcdo eventualmente existente é desativado automatica-
mente. Nao é possivel ligar esse dispositivo.

IMPORTANTE! Eventualmente, os parametros de soldagem que foram configu-
rados no painel de comando de um componente do sistema, como controle re-
moto ou velocidade do arame, ndo podem ser alterados no painel de comando da
fonte de solda.

No menu Setup para a soldagem de eletrodos revestidos, ajustar o parametro

de soldagem AAG em ,.on" (ligado).
Para acessar o menu Setup, consulte a pagina 101.

AVISO!

Os ajustes da tensao de corte e do tempo da corrente inicial sdo ignorados.

Sair do menu Setup para a soldagem de eletrodos revestidos

Com a tecla de selegdo de pardmetros, selecionar o pardmetro de soldagem
intensidade de corrente.

Com o botao de ajuste, configurar a corrente principal dependendo do
didmetro dos eletrodos de acordo com as informagdes na embalagem dos
eletrodos

O valor da intensidade de corrente sera indicado no mostrador digital esquer-
do.

AVISO!

No caso de intensidades de corrente mais altas, use ambas as maos para guiar a
maquina de goivagem!
» Utilizar um capacete de soldagem adequado.

Abra a valvula de ar comprimido no manipulo da maquina de goivagem



Iniciar a operagéo de usinagem

O angulo de ataque do eletrodo de carbono e a velocidade da junta determinam a
profundidade de uma fenda de ar.

Os parametros para a goivagem correspondem aos pardmetros de soldagem para
a soldagem de eletrodos revestidos. Consulte a pagina 105.
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Informacgoes gerais

Informacdes ge-
rais

Dados de solda-
gem documenta-
dos

Se a opgédo Easy Documentation estiver disponivel na fonte de solda, é possivel
documentar os dados mais importantes de cada soldagem e salva-los como um
arquivo CSV em um pen drive USB.

Uma assinatura Fronius é salva junto com os dados de soldagem e, por ela, é
possivel verificar e garantir a veracidade dos dados.

A ativagao/desativagcédo da Easy Documentation é realizada conectando/desco-
nectando o pen drive USB da Fronius incluso com a formatagdo FAT32 na parte
de tras da fonte de solda.

IMPORTANTE! Para documentar os dados de soldagem, a data e a hora precisam
estar corretamente configuradas.

Os seguintes dados sdo documentados:

Tipos de dispositivos

Nome do arquivo

Numero do artigo

Numero de série

Verséo do firmware da fonte de solda

Firmware do cartao DOCMAG (Easy Documentation)

Versdo do documento

https://www.easydocu.weldcube.com (nesse link, é possivel gerar um relatdrio em
PDF de dados de soldagem selecionados)

Nr. Contador
Inicia ao se conectar o pen drive USB;
Ao se ligar e desligar a fonte de solda, o contador continua a partir
do ultimo numero de cordao de soldagem.
Um novo arquivo CSV é criado a partir de 1000 soldas.

Date Data aaaa-mm-dd

Time Horario hh:mm:ss
no inicio do fluxo de corrente

Duration Duragdo em [s]
do inicio ao término do fluxo de corrente (sinal de fluxo de corren-

te)

I Corrente de soldagem * em [A]

U Tensdo de solda * em [V]

vd Velocidade do arame * em [m/min]

wfs Velocidade do arame * em [ipm]

IP Poténcia * de valores instantaneos em [W]

IE Energia de valores instantaneos em [kJ]
durante a soldagem inteira

I-Mot Corrente do motor * em [A]

Synid Numero das linhas sinérgicas

por soldagem

95



Novo arquivo
CSsv

Relatorio PDF /

assinatura Fro-
nius
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Job Numero EasyJob
por cordao de soldagem
Process Processo de soldagem
Mode Modo de operagéo
Status PASS: soldagem regular
IGN: soldagem interrompida durante a fase de ignicéao
Err | xxx: soldagem interrompida por causa de um erro; o codigo do
servigo correspondente € documentado
Interval Numero do cordao de soldagem no modo de operagéo ,Intervalo”
Signatu-  Assinatura por numero de cordao de soldagem
re

Correspondente a fase do processo principal;

caso haja uma interrupgéo durante a fase de ignicéo, o valor médio
na fase de ignigcao sera salvo e uma sinalizagdo para chegar a fase
do processo principal sera emitida

Os dados de soldagem sdo documentados como valores médios na fase do pro-
cesso principal e por soldagem.

Sera gerado um novo arquivo CSV:

quando o pen drive USB for retirado e conectado novamente enquanto a fon-
te de solda estiver ligada,

se a data e a hora forem alteradas,

a partir de 1000 soldagens,

no caso de uma atualizagdo de firmware,

quando o pen drive USB for retirado e conectado em outra fonte de solda

(= alteragdo do numero de série).

[=]
i
ir
[=]

Pelo link ao lado...

- e possivel gerar um relatdorio em PDF dos dados de solda-
gem selecionados,

- é possivel verificar e garantir a veracidade dos dados pela
assinatura Fronius fornecida junto com os dados de solda-
gem.

https://easydocu.weldcube.com



Ativar/desativar a Easy Documentation

Ativar a Easy Do-
cumentation

Configurar a da-
taeahora

1]

Na tela da fonte de solda, é exibido:

L) 20

Conectar o pen drive USB

Easy Documentation ativada.

doc | on também s&o exibidos quando
a fonte de solda é desligada e ligada
novamente com o pen drive USB co-
nectado.

Easy Documentation permanece ativa-
da.

E' Confirmar a exibicado na tela pressionando a seta

iV &

E' Configurar a data e a hora

A configuragao da data e da hora é realizada no 2° nivel do menu de servigo.

[1] »A$ 0 EVA

E@@Q

@nd (]
=] =A%

O primeiro parametro de soldagem &
exibido no menu de servigo.

Selecionar o parametro de soldagem
de setup ,2nd" com o botéo de ajuste &
esquerda

O primeiro pardmetro de soldagem &
exibido no 2° nivel do menu de servigo.

Selecionar o parédmetro de soldagem
de setup ,yEA" (= ano) com o botdo de
ajuste a esquerda
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Desativar a Easy
Documentation
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E' Configurar a data e a hora:
) © - Botao de ajuste a esquerda:
selecionar o parametro de solda-

gem
- Botao de ajuste a direita:

@)

O
?

alterar os valores
dRY

Intervalos de ajuste:
yEA  ano (20aa; 0 - 99)

Mon més(mm;1-12)
dAY dia(dd;1-31)

Hou hora (hh; 0 -24)
Min  minuto (mm; O - 59)

AVISO!

Quando a fonte de solda é restaurada para as configuragoes de fabrica pelo
parametro de soldagem de setup FAC, a data e a hora continuam salvas.

/\ CUIDADO!

Risco de perda de dados ou de dano aos dados ao se retirar o pen drive USB an-

tes da hora

» Somente retirar o pen drive USB cerca de 10 segundos apés o término da
ultima soldagem, a fim de garantir uma transmissado de dados correta.

E Desconectar o pen drive USB da fonte de solda

Na tela da fonte de solda, é exibido:

.--

] gy
L) ()

Easy Documentation desativada.

|z| Confirmar a exibigdo na tela pressionando a seta

.LV,&| <|



Configuracoes de Setup
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Menu Setup

Informacdes ge-
rais

Controle

O menu Setup fornece um acesso simples a essas especialidades da fonte de sol-
da e também sobre algumas fung¢des adicionais. No menu Setup, é possivel reali-
zar um ajuste simples dos parametros para as diferentes tarefas.

O acesso ao menu Setup é descrito com base no método de soldagem MIG/MAG

Standard-Synergic.

O acesso é o mesmo para outros métodos de soldagem.

Entrar no menu Setup

= MANUAL
=\ STD SYNERGIC @
=\ PULSE SYNERGIC 3

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC D

Com a tecla de método, selecionar o
método ,,Padréo sinérgico de solda
MIG/MAG*"

O painel de comando encontra-se ago-
ra no menu Setup do método ,Padrao
sinérgico de solda MIG/MAG" - é exibi-
do o ultimo pardmetro de soldagem
selecionado.

Alterar parametros de soldagem

Iﬂ%}&

Selecionar o pardmetro de setup dese-
jado com o botéo de ajuste a esquerda

Alterar o valor do parédmetro de setup
com o botéo de ajuste a direita

Sair do menu Setup

= MANUAL
=\ STD SYNERGIC B
=\ PULSE SYNERGIC 3
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Parametros de
setup para a sol-
dagem
MIG/MAG Sy-
nergic
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As indicagbes ,min.” e ,max." sdo utilizadas nas faixas de ajuste que séo diferen-
tes conforme a fonte de solda, o programa de soldagem, etc.

TPG

Tempo de pré-fluxo de gas
Unidade: s

Faixa de ajuste: 0 - 9,9
Configuragao de fabrica: 0,1

GPo

Tempo de pés-fluxo de gas
Unidade: s

Faixa de ajuste: 0 - 9,9
Configuragéo de fabrica: 0,5

SL

Slope (para operaciao de 2 tempos especial e de 4 tempos especial)
Unidade: s

Faixa de ajuste: 0 - 9,9

Configuragao de fabrica: 0,1

I-S

Corrente inicial (para operacao de 2 tempos especial e de 4 tempos espe-
cial)

Unidade: % (da corrente de soldagem)

Faixa de ajuste: 0 - 200

Configuracédo de fabrica: 100

I-E

Corrente final (para operacao de 2 tempos especial e de 4 tempos especi-
al)

Unidade: % (da corrente de soldagem)

Faixa de ajuste: 0 - 200

Configuragao de fabrica: 50

Duracgéo da corrente inicial (somente para operagéao de 2 tempos especi-
al)

Unidade: s

Faixa de ajuste: 0,0 - 9,9

Configuragéo de fabrica: 0,0

t-E

Duracéo da corrente final (somente para operagéao de 2 tempos especial)
Unidade: s

Faixa de ajuste: 0,0 - 9,9

Configuragao de fabrica: 0,0

Fdi

Velocidade da introducao do arame
Unidade: m/min (ipm.)

Faixa de ajuste: 1 - max. (39.37 - max.)
Configuracao de fabrica: 10 (393.7)

bbc

Efeito de requeima

Efeito de requeima pelo retorno do arame no fim de soldagem

Apds o desligamento da corrente de soldagem, o eletrodo de arame é re-
colhido com 7,5 m/min de acordo com a duragéo do valor bbc configura-
do.

Unidade: s
Faixa de ajuste: 0 - 0,2
Configuragao de fabrica: O



Ito

Comprimento do arame até o desligamento de seguranca

Unidade: mm (in.)

Faixa de ajuste: OFF (Desligado), 5 - 100 (OFF (Desligado), 0.2 - 3.94)
Configuracao de fabrica: OFF (Desligado)

AVISO!

A funcao Ito (comprimento do arame até o desligamento de seguranga) é uma
funcéao de seguranca.

Especialmente no caso de altas velocidades do arame, o comprimento de arame
fornecido até o desligamento de seguranga pode divergir do comprimento de ara-
me ajustado.

SPt

Tempo de pontilhagao / Tempo de soldagem-intervalo
Unidade: s

Faixa de ajuste: 0,3 - 5

Configuragdo de fabrica: 1

SPb

Tempo de pausa/intervalo

Unidade: s

Faixa de ajuste: OFF (Desligado), 0,3 - 10 (em etapas de 0,1 s)
Configuracao de fabrica: OFF (Desligado)

IMPORTANTE! Para a soldagem a ponto, SPb deve ser configurado como
OFF (Desligado)!

Int

Intervalo

€ indicado apenas quando um valor para SPb foi configurado
Unidade: -

Faixa de ajuste: 2T (2 tempos), 4T (4 tempos)

Configuracao de fabrica: 2T (2 tempos)

Frequéncia para SynchroPuls

Unidade: Hz

Faixa de ajuste: OFF (Desligado), 0,5 -5
Configuracao de fabrica: OFF (Desligado)

dFd

Curso da velocidade do arame
Desvio de energia de soldagem para a opgédo SynchroPuls

Unidade: m/min (ipm.)
Faixa de ajuste: 0 - 3(0 - 118,1)
Configuracao de fabrica: 2 (78,7)

AL2

Correcao de comprimento do arco voltaico para o ponto operacional Syn-
chroPuls superior

Unidade: % (da energia de soldagem)

Faixa de ajuste: -30 - +30

Configuragéo de fabrica: O

FAC

Restaurar a fonte de solda

Manter pressionada uma das teclas de selegdo de pardmetro por 2 s para
restaurar o estado original de fébrica.

Quando for exibido ,,PrG*" no visor digital, a fonte de solda esta restaura-
da.
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Parametros de
setup para o pa-
drao manual de
soldagem
MIG/MAG
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IMPORTANTE! Quando a fonte de solda for restaurada, todas as configu-

ragcdes pessoais no menu de setup sédo perdidas.

Pontos operacionais salvos com as teclas de memdria continuam salvos ao
restaurar a fonte de solda. As fungdes no segundo nivel do menu de setup
(2nd (2°)) também n&o sdo excluidas. Excegéo: o parametro Ignicdo Time-

Out (ito).

2nd
(2°)

segundo nivel do menu de setup (consulte a se¢éo ,Menu de setup - Nivel
211)

As indicagdes ,min." e ,méax.” sdo utilizadas nas faixas de ajuste que séo diferen-
tes conforme a fonte de solda, o programa de soldagem, etc.

TPG

Tempo de pré-fluxo de gas
Unidade: s

Faixa de ajuste: 0 - 9,9
Configuracgao de fabrica: 0,1

GPo

Tempo de pés-fluxo de gas
Unidade: s

Faixa de ajuste: 0 - 9,9
Configuragédo de fabrica: 0,5

Fdi

Velocidade da introdu¢ao do arame
Unidade: m/min (ipm.)

Faixa de ajuste: 1 - max. (39.37 - max.)
Configuracao de fabrica: 10 (393.7)

bbc

Efeito de requeima

Efeito de requeima devido a um desligamento tardio da corrente de solda-
gem apos a parada de alimentacéo do eletrodo de arame. No eletrodo de
arame forma-se uma esfera.

Unidade: s
Faixa de ajuste: AUt, 0-0,3
Configuracgao de fabrica: AUt (Automatico)

IGC

Corrente de ignicao
Unidade: A

Faixa de ajuste: 100 - 650
Configuragéo de fabrica: 500

Ito

Comprimento do arame até o desligamento de segurancga

Unidade: mm (in.)

Faixa de ajuste: OFF (Desligado), 5 - 100 (OFF (Desligado), 0.2 - 3.94)
Configuracéao de fabrica: OFF (Desligado)



Parametros de
soldagem de se-
tup para a solda-
gem de eletro-
dos revestidos

AVISO!

A funcéo Ito (comprimento do arame até o desligamento de seguranga) é uma
funcgao de seguranca.

Especialmente no caso de altas velocidades do arame, o comprimento de arame
fornecido até o desligamento de seguranga pode divergir do comprimento de ara-
me ajustado.

SPt

Tempo de pontilha¢ao / Tempo de soldagem-intervalo
Unidade: s

Faixa de ajuste: 0,3 -5

Configuracgao de fabrica: 0,3

SPb

Tempo de pausa/intervalo

Unidade: s

Faixa de ajuste: OFF (Desligado), 0,3 - 10 (em etapas de 0,1 s)
Configuracao de fabrica: OFF (Desligado)

Int

Intervalo

€ indicado apenas quando um valor para SPb foi configurado
Unidade: -

Faixa de ajuste: 2T (2 tempos), 4T (4 tempos)

Configuracédo de fabrica: 2T (2 tempos)

FAC

Restaurar a fonte de solda

Manter pressionada uma das teclas de selegado de pardmetro por 2 s para
restaurar o estado original de fabrica.

Quando for exibido ,,PrG" no visor digital, a fonte de solda esta restaura-
da.

IMPORTANTE! Quando a fonte de solda for restaurada, todas as configu-
ragdes pessoais no menu de setup s&o perdidas.

Pontos operacionais salvos com as teclas de memoaria continuam salvos ao
restaurar a fonte de solda. As fungdes no segundo nivel do menu de setup
(2nd (2°)) também n&o sdo excluidas. Excegéo: o parametro Ignigdo Time-
Out (ito).

2nd
(2°)

segundo nivel do menu de setup (consulte a segéo ,Menu de setup - Nivel
211)

IMPORTANTE! Quando a fonte de solda é restaurada por meio dos parametros
de setup Factory FAC, os parametros de setup ,, Tempo de corrente quente” (Hti)
e ,Corrente HotStart" (HCU) séo igualmente restaurados.

HCU Corrente HotStart

Unidade: %
Intervalo de ajuste: 100 - 200
Configuragéo de fabrica: 150

Hti Tempo de corrente quente
Unidade: s
Intervalo de ajuste: 0 - 2,0
Configuragcédo de fabrica: 0,5
ASt Anti-Stick
Unidade: -
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Intervalo de ajuste: On (Ligado), OFF (desligado)
Configuracao de fabrica: OFF (DESLIGADO)

AAG Goivagem (Arc Air Gauging)
Goivagem com um eletrodo de carbono, por exemplo, para a preparagéo
do cordédo minimizado
Unidade: -
Intervalo de ajuste: on (ligado) / oFF (desligado)
Configuracgao de fabrica: oFF (desligado)

FAC Restaurar a fonte de solda
Manter pressionada uma das teclas de selegdo de parametro por 2 s para
restaurar o estado original de fabrica. Quando for exibido ,,PrG" no visor
digital, a fonte de solda esta restaurada.
IMPORTANTE! Quando a fonte de solda é restaurada, todos os ajustes
pessoais sdo perdidos.
Os pontos operacionais salvos com os botées de memoaria ndo sdo apaga-
dos na restauragao da fonte de solda - eles permanecem salvos. As
fungdes no segundo nivel do menu Setup (2nd) também nao sédo apaga-
das. Excegéo: Parametro Ignigdo Time-Out (ito).

2nd  Segundo nivel do menu Setup (consulte a se¢do ,,Menu Setup - Nivel 2")




Menu Setup de nivel 2

Delimitagoes

Controle (2°
nivel do menu
Setup)

Em conexdo com o menu de setup no Nivel 2, acontecem as seguintes restri¢cdes:

O menu de setup do Nivel 2 ndo pode ser selecionado:

- durante a soldagem
- com a fungéo teste de gés ativa

- Com a funcgéo inserir arame ativada
- com a fungédo retorno do arame ativa

- com a fungédo purga ativa

Enquanto o menu de setup do Nivel 2 estiver selecionado, as seguintes fungdes
nao estao disponiveis, mesmo em caso de uma operacéo de robé:
- Inicio de soldagem, para a operagao de robé fica mantido o sinal ,Fonte de

solda pronta”
- Teste de gas
- Inserir arame
- Retorno do arame
- Purga

Entrar no nivel 2 do menu de setup:

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC &3

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC &3

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
=\ PULSE SYNERGIC @

Com a tecla de método, selecionar o
meétodo ,,Padréo sinérgico de solda
MIG/MAG"

O painel de comando encontra-se ago-
ra no menu Setup do método ,Padréao
sinérgico de solda MIG/MAG" - é exibi-
do o ultimo paradmetro de soldagem
selecionado.

Selecionar o paréametro de soldagem
de setup ,2nd"” mediante o botéo de
ajuste & esquerda

O painel de comando encontra-se ago-
ra no segundo nivel do menu Setup do
meétodo ,,Padréo sinérgico de solda
MIG/MAG" - o ultimo parametro de
soldagem selecionado é exibido.

Alterar parametros de soldagem

Iﬂ%}&

Selecionar o parédmetro de soldagem
de setup desejado com o botéo de
ajuste a esquerda

Alterar o valor do parédmetro de setup
com o botdo de ajuste a direita
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Parametros para
a soldagem
MIG/MAG Sy-
nergic no nivel 2
do menu de se-
tup (configu-
racéao)
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Sair do menu Setup

R E exibido um parametro de soldagem

=\ PULSE SYNERGIC @

do primeiro nivel do menu Setup.

= MANUAL
=\ STD SYNERGICE
_ _®\PULSE SYNERGIC (3

SEt

Configuragéo de paises (padrao/EUA)... Std (padrao)/US (EUA)
Unidade: -

Intervalo de ajuste: Std, US (padrdo/EUA)

Configuragéo de fabrica:

Verséo padréo: Std (dimensdes: cmn/mm)

Versdo EUA: EUA (dimensdes: in.)

Syn

Programas Synergic/Curvas sinérgicas
Normas EN/AWS

Unidade: -

Intervalo de ajuste: EUr/EUA
Configuragéo de fabrica:

Versdo padrao: EUr

Versédo EUA: EUA

C-C

Controle do dispositivo de refrigeragcao
(apenas no caso de dispositivo de refrigeragdo conectado)

Unidade: -
Intervalo de ajuste: AUt (Automatico), On (Ligado), OFF (DESLIGADO)
Configuracao de fabrica: AUt (Automatico)

AUt (Automatico):
O dispositivo de refrigeracéo é desligado apds uma pausa de soldagem de
2 minutos.

IMPORTANTE! Se a opgao de monitoramento da temperatura do agente
refrigerador e monitoramento do fluxo estiver instalada no dispositivo de
refrigeracédo, este é desligado tdo logo a temperatura de refluxo fique
abaixo de 50 °C, mas logo apds 2 minutos de uma pausa de soldagem.

On (Ligado):
O dispositivo de refrigeracdo permanece constantemente ligado.

OFF (DESLIGADO):
O dispositivo de refrigeracdo permanece constantemente desligado.

IMPORTANTE! Na aplicagédo do parédmetro FAC, o pardmetro C-C nao é
retornado para o ajuste de fadbrica. Com o método soldagem de eletrodo



revestido selecionado, o dispositivo de refrigeracéo fica necessariamente
desligado, mesmo na posi¢do ,,On" (Ligado).

Cooling Time

(apenas no caso de dispositivo de refrigeragdo conectado)

Tempo entre a ativagdo do monitoramento de fluxo e a emisséo do codigo
do servigo ,no | H20". Se aparecem no sistema de refrigeracao, por exem-
plo, bolhas de ar, o dispositivo de refrigeragéo & desligado somente apds o
tempo ajustado.

Unidade: s
Intervalo de ajuste: 5 - 25
Configuragéo de fabrica: 10

IMPORTANTE! Para fins de teste, o dispositivo de refrigeragcéo opera du-
rante 180 segundos a cada ligagdo da fonte de solda.

Resisténcia do circuito de solda (em mOhm)
consulte a secdo ,Determinar a resisténcia do circuito de solda r* a partir
da pagina 114.

Indutividade do circuito de soldagem (em microhenry)
consulte a secdo ,Indicar a indutividade do circuito de solda L" a partir da
pagina 116.

EnE

Energia elétrica do arco voltaico em relagao a velocidade de corte
Unidade: kJ

Intervalo de ajuste: On (Ligado)/OFF (DESLIGADO)

Configuracao de fabrica: OFF (DESLIGADO)

Como a faixa de valor (1 kJ - 99999 kJ) completa nem sempre pode ser
exibida no visor de trés digitos, a seguinte versao de exibicédo foi escolhida:

Valor em kJ / Indicagéo no visor:

1 até 999/ 1 até 999

1000 até 9999 / 1.00 até 9.99 (sem unidade, por exemplo, 5270 kJ ->
5.27)

10000 até 99999 / 10.0 até 99.9

(sem unidade e dezena, por exemplo 23580 kJ -> 23.6)

ALC

Correcao de comprimento de arco pela tensdo de solda

apenas na soldagem MIG/MAG Synergic

Intervalo de ajuste: On (Ligado)/OFF (DESLIGADO)

Configuracéao de fabrica: OFF (DESLIGADO)

O comprimento do arco voltaico depende da tenséo de solda. A tenséo de
solda pode ser configurada individualmente na operagcao Synergic.

Se o pardmetro ALC estiver em ,,OFF" (DESLIGADO), n3o é possivel ne-
nhuma configuracgéo individual da tensdo de solda. A tensédo de solda fica
automaticamente em conformidade com a corrente de soldagem selecio-
nada ou velocidade do arame. Em caso de ajuste da corregcdo de compri-
mento de arco, a tensdo muda com a corrente de soldagem uniforme e a
velocidade do arame uniforme. Durante a configuragédo da correcéo de
comprimento de arco com roda de ajuste, é utilizada a indicagdo esquerda
para o valor de corregdo do comprimento do arco voltaico. Na indicagao
direita, o valor muda simultaneamente para a tensédo de solda. Depois dis-
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so, a indicagcédo esquerda volta a mostrar o valor original, por exemplo, cor-
rente de soldagem.

Ejt EasyJob Trigger

para ativar / desativar a comutacéo do EasyJob usando a tecla de queima

Unidade: -

Intervalo de ajuste: On (Ligado)/OFF (DESLIGADO)

Configuracao de fabrica: OFF (DESLIGADO)

Funcao com a tecla de queima MIG/MAG

Pressione ligeiramente a tecla de queima (< 0,5 s)

Sem operacéo de soldagem:

- Todas as soldagens MIG/MAG com EasyJobs sao alternadas em
sequéncia.

- Se o modo EasyJob néo for selecionado, a tecla de queima funciona
normalmente.

- Se asoldagem MIG/MAG com o modo EasyJob néo for selecionada,
nao haverd alteracéo.

Na operagao de soldagem:

- Comutacéo de EasyJobs MIG/MAG com o mesmo modo de operagéo
(4 ciclos, especial de 4 ciclos, soldagem continua de 4 ciclos) e com o
mesmo método de soldagem.

- A comutacgédo nao é possivel durante a soldagem a ponto.

Funcdo com tecla Up/Down (Para cima/para baixo) MIG/MAG

Se a opgéo EasyJob for selecionada, o modo EasyJob é alterado, caso

contrario, a corrente de soldagem é alterada.

Sem operacéo de soldagem:

- Todas as soldagens MIG/MAG com EasyJobs sao alternadas em
sequéncia.

Na operacéo de soldagem:

- Comutagéo de EasyJobs MIG/MAG com o mesmo modo de operagao
(2 ciclos, especial de 4 ciclos, soldagem continua de 4 ciclos) e com o
mesmo método de soldagem.

E possivel comutar de volta.
SEt Configuracao de paises (padrao/EUA)... Std (padrao)/US (EUA)

Unidade: -

Intervalo de ajuste: Std, US (padrao/EUA)

Configuragcéo de fabrica:

Verséo padrio: Std (dimensdes: cmm/mm)

Versdo EUA: EUA (dimensées: in.)

C-C Controle do dispositivo de refrigeragao

(apenas no caso de dispositivo de refrigeragdo conectado)



Unidade: -
Intervalo de ajuste: AUt (Automatico), On (Ligado), OFF (DESLIGADO)
Configuracao de fabrica: AUt (Automatico)

AUt (Automatico):
O dispositivo de refrigeracéo é desligado apds uma pausa de soldagem de
2 minutos.

IMPORTANTE! Se a opgao de monitoramento da temperatura do agente
refrigerador e monitoramento do fluxo estiver instalada no dispositivo de
refrigeracédo, este é desligado tdo logo a temperatura de refluxo fique
abaixo de 50 °C, mas logo apds 2 minutos de uma pausa de soldagem.

On (Ligado):
O dispositivo de refrigeragcdo permanece constantemente ligado.

OFF (DESLIGADO):
O dispositivo de refrigeragdo permanece constantemente desligado.

IMPORTANTE! Na aplicagédo do parédmetro FAC, o pardmetro C-C nao é

retornado para o ajuste de fadbrica. Com o método soldagem de eletrodo
revestido selecionado, o dispositivo de refrigeracéo fica necessariamente
desligado, mesmo na posi¢do ,,On" (Ligado).

Cooling Time

(apenas no caso de dispositivo de refrigeragdo conectado)

Tempo entre a ativagdo do monitoramento de fluxo e a emisséo do codigo
do servigo ,no | H20". Se aparecem no sistema de refrigeracao, por exem-
plo, bolhas de ar, o dispositivo de refrigeragéo & desligado somente apds o
tempo ajustado.

Unidade: s
Intervalo de ajuste: 5 - 25
Configuragéo de fabrica: 10

IMPORTANTE! Para fins de teste, o dispositivo de refrigeragcéo opera du-
rante 180 segundos a cada ligagdo da fonte de solda.

Resisténcia do circuito de solda (em mOhm)
consulte a secdo ,Determinar a resisténcia do circuito de solda r* a partir
da pagina 114.

Indutividade do circuito de soldagem (em microhenry)
consulte a secdo ,Indicar a indutividade do circuito de solda L" a partir da
pagina 116.

EnE

Energia elétrica do arco voltaico em relagao a velocidade de corte
Unidade: kJ

Intervalo de ajuste: On (Ligado)/OFF (DESLIGADO)

Configuracao de fabrica: OFF (DESLIGADO)

Como a faixa de valor (1 kJ - 99999 kJ) completa nem sempre pode ser
exibida no visor de trés digitos, a seguinte versao de exibicédo foi escolhida:
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Valor em kJ / Indicagéo no visor:

1 até 999/ 1 até 999

1000 até 9999 / 1.00 até 9.99 (sem unidade, por exemplo, 5270 kJ ->
5.27)

10000 até 99999 / 10.0 até 99.9

(sem unidade e dezena, por exemplo 23580 kJ -> 23.6)

Ejt EasyJob Trigger

para ativar / desativar a comutagéo do EasyJob usando a tecla de queima

Unidade: -

Intervalo de ajuste: On (Ligado)/OFF (DESLIGADO)

Configuracao de fabrica: OFF (DESLIGADO)

Funcéao com a tecla de queima MIG/MAG

Pressione ligeiramente a tecla de queima (< 0,5 s)

Sem operagéao de soldagem:

- Todas as soldagens MIG/MAG com EasyJobs sdo alternadas em
sequéncia.

- Se o modo EasyJob nao for selecionado, a tecla de queima funciona
normalmente.

- Se asoldagem MIG/MAG com o modo EasyJob néao for selecionada,
nao havera alteracéo.

Na operagao de soldagem:

- Comutagéo de EasyJobs MIG/MAG com o mesmo modo de operagéo
(4 ciclos, especial de 4 ciclos, soldagem continua de 4 ciclos) e com o
mesmo método de soldagem.

- A comutagdo ndo é possivel durante a soldagem a ponto.

Funcéo com tecla Up/Down (Para cima/para baixo) MIG/MAG

Se a opgéo EasyJob for selecionada, o modo EasyJob é alterado, caso

contrario, a corrente de soldagem ¢ alterada.

Sem operagéao de soldagem:

- Todas as soldagens MIG/MAG com EasyJobs sdo alternadas em
sequéncia.

Na operagao de soldagem:

- Comutacéo de EasyJobs MIG/MAG com o mesmo modo de operagéo
(2 ciclos, especial de 4 ciclos, soldagem continua de 4 ciclos) e com o
mesmo método de soldagem.

E possivel comutar de volta.
SEt Configuracao de paises (padriao/EUA) ... Std/US

Unidade: -
Faixa de ajuste: Std, US (padrao/EUA)



Configuragédo de fabrica:
Versédo-padrao: Std (medidas: cm / mm)
Versdo EUA: US (medidas: in.)

r (resisténcia) — resisténcia do circuito de solda (em mOhm)
consulte a secdo ,Determinar a resisténcia do circuito de solda r* a partir
da pagina 114.

L (indutividade) - Indutividade do circuito de solda (em microhenry)
consulte a sec¢édo ,Indicar a indutividade do circuito de solda L* a partir da
pagina 116.
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Através da verificagédo da resisténcia do circuito de solda é possivel obter sempre
um mesmo resultado de soldagem, mesmo com comprimentos diferentes de jo-
gos de mangueira, dessa forma, a tensédo de solda no arco voltaico fica sempre
regulada com precisao, independentemente do comprimento e corte transversal
do jogo de mangueira. A utilizagao da corregdo de comprimento de arco deixa de
ser necessaria.

A resisténcia do circuito de solda é indicada na tela depois de ser verificada.
r = resisténcia do circuito de solda em Milliohm (mOhm)

A tensao de solda configurada corresponde exatamente a tensao de solda no ar-
co voltaico quando a resisténcia do circuito de solda é verificada com exatidao.
Quando a tensédo é medida manualmente nos soquetes de saida da fonte de sol-
da, ela é maior do que a tensao de solda no arco voltaico (diferenga referente a
queda de tensio do jogo de mangueira).

A resisténcia do circuito de solda depende do jogo de mangueira utilizado:

- em caso de alteragdo do comprimento ou corte transversal do jogo de man-
gueira, verificar novamente a resisténcia do circuito de solda

- verificar separadamente a resisténcia do circuito de solda para cada método
de soldagem, com os respectivos cabos de soldagem

AVISO!

Uma medicao errada da resisténcia do circuito de solda pode afetar negativa-

mente o resultado da soldagem.

p Certifique-se de que a peca de trabalho na area do terminal terra tenha uma
superficie de contato ideal (superficie limpa, livre de ferrugem, etc.).

E| Certifique-se de que um dos métodos de soldagem MANUAL / STD SYNER-
GIC / PULSE SYNERGIC esteja selecionado

|z| Estabelecer a conex&o a terra com a pega de trabalho
E' Entrar no nivel 2 do menu Setup (2nd)

Selecionar parametro ,r"

E Retirar o bico de gas da tocha de solda

E' Aparafusar o tubo de contato

Certifique-se de que o eletrodo de arame nao se projeto para fora do tubo de
contato

AVISO!

Uma medicéao errada da resisténcia do circuito de solda pode afetar negativa-

mente o resultado da soldagem.

» Certifique-se de que a peca de trabalho tenha uma superficie de contato ide-
al para o tubo de contato (superficie limpa, livre de ferrugem, etc.).

Colocar o tubo de contato sem folga sobre a superficie da pega de trabalho

E Pressionar rapidamente a tecla de queima
- Avresisténcia do circuito de solda é calculada. Durante a medicéo, a tela
exibe ,run” (executar)



Determinar a re-
sisténcia do cir-
cuito de solda
(soldagem de
eletrodos reves-
tidos)

A medicao estd concluida quando a tela indica a resisténcia do circuito de solda
em mOhm (por exemplo: 11,4).

Montar novamente o bico de gas da tocha de solda

AVISO!

Uma medicéao incorreta da resisténcia do circuito de solda pode afetar negativa-

mente o resultado da soldagem.

» Certifique-se de que a peca de trabalho na area do terminal terra tenha uma
superficie de contato ideal (superficie limpa, livre de ferrugem, etc.).

E| Certifique-se de que o método Stabelektroden-Schweifien esteja selecionado
|E| Estabelecer a conex&o a terra com a pega de trabalho

E' Entrar no 2° nivel do menu de setup (2nd ( 2°))

Selecionar parametro ,r"

AVISO!

Uma medigéao incorreta da resisténcia do circuito de solda pode afetar negativa-

mente o resultado da soldagem.

» Certifique-se de que a peca de trabalho tenha uma superficie de contato ide-
al para o eletrodo (superficie limpa, livre de ferrugem etc.).

E' Colocar o eletrodo diretamente na superficie da peca de trabalho

E Apertar a tecla Selegcédo de pardmetros a direita

.kV,Jﬁn| <|

A resisténcia do circuito de solda é calculada. Durante a medicéo, o visor indi-
ca ,run” (executar).

A medigao esta concluida quando a tela indica a resisténcia do circuito de solda
em mOhm (por exemplo: 11,4).
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A instalacdo dos pacotes de mangueiras tem efeitos essenciais na indutividade
do circuito de soldagem e, através disto, assume influéncia no processo de solda-
gem. Para obter o melhor resultado possivel de soldagem, € importante que a
instalagdo dos pacotes de mangueiras esteja correta.

Por meio do parametro de Setup ,L” ocorre uma indicagéo da indutividade do cir-
cuito de soldagem determinada por ultimo. O alinhamento real da indutividade
do circuito de soldagem ocorre da mesma forma com a determinagéo da re-
sisténcia do circuito de solda. Informagdes detalhadas encontram-se no capitulo
.Determinar resisténcia do circuito de solda*

E Entrar no nivel 2 do menu Setup (2nd)
|E| Selecionar parametro ,L“

A ultima indutividade do circuito de soldagem L determinada é mostrada na indi-
cacgao digital a direita.

L... Indutividade do circuito de soldagem (em Micro Henry)




Eliminacao de falhas e manutencao
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Diagndstico de erro, eliminacao de erro

Informacdes ge-
rais

Seguranca

Codigos de ser-
vigo indicados

Os aparelhos sdo equipados com um sistema de seguranga inteligente. Assim é
possivel evitar em grande parte o uso de fusiveis de soldagem. Uma troca de
fusiveis de soldagem, portanto, ndo é mais necessaria. Apds a eliminagdo de uma
possivel falha, o aparelho estd novamente operacional.

/\ 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.

/\ 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 carcaca.

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

Se aparecer uma mensagem de falha nos indicadores néo listada aqui, primeiro
tentar eliminar o problema com o seguinte procedimento:

E' Comutar o interruptor de rede elétrica da fonte de solda para a posigédo - O -
|z| esperar 10 segundos
E' Comutar o interruptor da rede elétrica para " 1"

Se a falha continuar aparecendo apds diversas tentativas ou se as medidas corre-
tivas listadas nao tiverem éxito.

E anotar a mensagem de falha indicada

119



E' anotar a configuracdo da fonte de solda

[3] informar a assisténcia técnica com uma descrigdo detalhada da falha

ESr| 20
Causa:

Solugéo:

A unidade de refrigeracado ndo € compativel com a fonte de solda
Conectar uma unidade de refrigeracdo compativel

Solugéo:

Na interface do robd, foi solicitado um processo de soldagem invalido
(n° 37) ou selecionado um marcador vazio (n° 32)

Solicitar um processo de soldagem valido ou selecionar a tecla de
memadria ocupada

ELn |8
Causa:

Solugéo:

O alimentador de arame conectado néo € suportado
Conectar alimentador de arame suportado

ELn | 12
Causa:

Solugéo:

Vérios tipos de painéis de comando para a seleg¢do de material encon-
tram-se no sistema

conectar painéis de comando do mesmo tipo para a selecdo de mate-
rial

ELn |13
Causa:

Solugéo:

Mudanga invéalida do processo de soldagem durante a soldagem

Durante a soldagem, nao executar mudangas inadmissiveis do proces-
so de soldagem, finalizar a mensagem de erro com qualquer tecla

ELn | 14
Causa:

Solugéo:

Esta conectada mais que uma interface do rob6

Somente uma interface do robd pode estar conectada, verificar a
configuragéo do sistema

ELn | 15
Causa:

Solugéo:

Esta conectada mais que um controle remoto

Somente um controle remoto pode estar conectado, verificar a confi-
guracéo do sistema

ELn |16

O seletor de programa do velocidade de arame n&o é compativel

Causa:

Solugéo:

Um velocidade de arame com seletor de programa padréo esta co-
nectado na fonte de solda Puls

Conectar o velocidade de arame com o seletor de programa Puls

Err | IP
Causa:

Solugéo:

120

O controle da fonte de solda tem uma protecédo contra sobretenséo
detectada

Verificar a tenséo da rede.

Deixe o codigo do servigo, desligue a fonte de solda, espere 10 segun-
dos e ligue novamente a fonte de solda.

Se o erro persistir, entre em contato com a assisténcia



Err | PE

Causa: O monitoramento da corrente a terra disparou o desligamento de se-
guranca da fonte de solda.

Solugdo: Desligar a fonte de solda
Colocar a fonte de solda em uma superficie isolada
Conectar o cabo de massa a uma secéo da pega de producgéo que se
encontra proxima ao arco voltaico
Aguardar 10 segundos e ligd-la novamente
Caso a falha persista, apesar de diversas tentativas, informar a as-
sisténcia técnica

Err | Ur

Causa: Na opgéo VRD existente, o limite da tensdo de funcionamento em va-
zio de 35 V € ultrapassado.

Solugédo: Desligar a fonte de solda
Esperar 10 segundos e depois religar a fonte de solda

no | UrL

Causa: A opgéo VRD se acionou cedo.

Solugdo:  Verificar se todos os cabos e soldagem e de controle estdo conecta-
dos.
Desligar a fonte de solda
Aguardar 10 segundo e depois religar a fone de solda
Se o erro voltar a acontecer diversas vezes - comunicar o departa-
mento de servigo.

PHA | SE1

Causa: A fonte de solda funciona como 1 fase

Solugédo: -

PHA | SE3

Causa: A fonte de solda funciona como 3 fases

Solugdo: -

Err | 51

Causa: Subtenséao da rede: A tensao da rede ficou abaixo da area de to-
lerancia

Solugdo:  Verificar a tenséo da rede, se o codigo de servigco permanecer, entrar
em contato com o departamento de servigos

Err | 52

Causa: Sobretensao da rede: A tenséo da rede ultrapassou a area de to-
leréncia

Solugdo:  Verificar a tenséo da rede, se o codigo de servigco permanecer, entrar
em contato com o departamento de servigos

EFd5

Causa: Alimentador de arame invalido conectado

Solugédo: Conectar alimentador de arame valido

EFd 8

Causa: Sobreaquecimento do alimentador de arame

Solugdo: Deixar o alimentador de arame resfriar
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EFd | 81,EFd | 83
Causa: Falha no sistema de transporte de arame (sobrecorrente no aciona-
mento do alimentador de arame)

Eliminagéo: Colocar o pacote de mangueiras o mais reto possivel; verificar a alma
da guia de arame quanto a dobramentos ou sujeira, controlar a
pressao de encosto no acionamento de 4 rolos

Causa: Motor do alimentador de arame travado ou defeituoso

Eliminagéao: Verificar o motor do alimentador de arame ou informar a Assisténcia
Técnica

too | xxx

Observacgéo: xxx representa um valor de temperatura

Causa: Alta temperatura no circuito primario da fonte de solda

Solugdo: Deixar a fonte de solda esfriar, verificar o filtro de ar e, se necessario,
limpar, checar se o ventilador esta funcionando

to1 | xxx
Observacgéo: xxx representa um valor de temperatura

Causa: Alta temperatura no booster da fonte de solda

Solugdo: Deixar a fonte de solda esfriar, verificar o filtro de ar e, se necessario,
limpar, checar se o ventilador esta funcionando

to2 | xxx
Observacgéo: xxx representa um valor de temperatura

Causa: Alta temperatura no circuito secundario da fonte de solda

Solugdo: Deixar a fonte de solda esfriar, verificar se o ventilador est4 funcio-
nando

to3 | xxx

Observacgéo: xxx representa um valor de temperatura

Causa: Temperatura excessiva no motor do alimentador de arame
Eliminacéo: Deixe o alimentador de arame esfriar

tog | xxx
Observacgéo: xxx representa um valor de temperatura

Causa: Temperatura excessiva na tocha de solda
Eliminagéo: Deixe a tocha de solda esfriar

tos | xxx
Observacgéo: xxx representa um valor de temperatura

Causa: Alta temperatura na unidade de refrigeragao

Solugdo: Deixar a unidade de refrigeracéo esfriar, verificar se o ventilador esta
funcionando



to6 | xxx
Observagéo: xxx € um valor de temperatura

Causa: Sobreaquecimento no transformador da fonte de solda

Solucdo: Deixar a fonte de solda resfriar, verificar o filtro de ar e, se necessério,
limpar, verificar se o ventilador funciona

to7 | xxx
Observacgéo: xxx representa um valor de temperatura

Causa: Sobreaquecimento na fonte de solda

Solugao: Deixar a fonte de solda esfriar, controlar e, caso necessaério, limpar o
filtro de ar, verificar se o ventilador estéd funcionando

tuo | xxx
Observacgéo: xxx representa um valor de temperatura

Causa: Temperatura insuficiente no circuito primario da fonte de solda
Eliminacdo: Colocar a fonte de solda em um ambiente aquecido e deixar aquecer

tu1 | xxx
Observacgéo: xxx representa um valor de temperatura

Causa: Temperatura muito baixa no booster na fonte de solda
Solugdo: Colocar a fonte de solda em um ambiente aquecido e deixar aquecer

tu2 | xxx
Observacgéo: xxx representa um valor de temperatura

Causa: Temperatura insuficiente no circuito secundario da fonte de solda
Eliminacdo: Colocar a fonte de solda em um ambiente aquecido e deixar aquecer

tu3 | xxx
Observacgéo: xxx representa um valor de temperatura

Causa: Temperatura insuficiente no motor do alimentador de arame

Eliminagéo: Colocar o alimentador de arame em um ambiente aquecido e deixar
aquecer

tuyg | xxx
Observacgéo: xxx representa um valor de temperatura

Causa: Temperatura insuficiente na tocha de solda
Eliminacdo: Colocar a tocha de solda em um ambiente aquecido e deixar aquecer

tus | xxx
Observacgéo: xxx representa um valor de temperatura

Causa: Temperatura insuficiente na unidade de refrigeracéo

Eliminagéo: Colocar a unidade de refrigeragcdo em um ambiente aquecido e deixar
aquecer
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tu6 | xxx

Observagéo: xxx € um valor de temperatura

Causa: Subtemperatura no transformador da fonte de solda

Solugdo: Colocar a fonte de solda em um local aquecido e deixa-la se esquen-
tar

tu7 | xxx

Observacgéo: xxx representa um valor de temperatura

Causa: Temperatura muito baixa na fonte de solda

Solugdo: Colocar a fonte de solda em um ambiente aquecido e deixar aquecer

no | H20

Causa: Volume muito baixo do fluxo do agente de refrigeragéo

Solugdo:  Verificar o volume do fluxo de agente de refrigeragdo e a unidade de
refrigeracéo, incluindo o circuito de refrigeracdo (Volume de fluxo
minimo vide capitulo "Dados técnicos" no manual de instrugdes do
aparelho)

hot | H20

Causa: A temperatura do agente refrigerador esta alta demais

Solugao: Deixar o dispositivo de refrigeragao esfriar, inclusive o circuito de re-
frigeragao, até que ,hot | H20" ndo seja mais indicado. Abrir o dispo-
sitivo de refrigeragao e limpar o radiador, verificar o funcionamento
correto do ventilador.

no | Prg

Causa: Nenhum programa pré-programado selecionado

Eliminagéo: Selecionar o programa programado

no | IGn

Causa: A funcao ,Ignition Time-Out" (Ignigdo Time-Out) est4 ativa, o com-
primento de arame transportado esté ajustado no menu de setup,
nao é possivel fluxo de corrente. Aconteceu o desligamento de segu-
ranga da fonte de solda

Solugdo:  Encurtar o final do arame livre, pressionar novamente a tecla de quei-
ma; limpar a superficie da pega de trabalho, se necessario, definir o
parametro ,Ito" no menu setup

EPG | 17

Causa: O programa de soldagem selecionado € invalido

Solugdo:  Selecionar um programa de soldagem valido

EPG | 29

Causa: Para a curva caracteristica selecionada, o alimentador de arame ne-
cessario ndo esta disponivel

Solugédo: Conectar o alimentador de arame correto, verificar as conexdes do
pacote de mangueiras

EPG | 35

Causa: Falha na verificagédo da resisténcia do circuito de solda

Solugdo:  Verificar o fio terra, o cabo de corrente ou jogo de mangueira e, caso

necessario, substituir; verificar novamente a resisténcia do circuito de
solda




Cadigos do ser-
vigo exibidos em
combinagido com
a OPT Easy Do-
cumentation

no | dAt
N&o é possivel fazer a soldagem

Causa: A data e a hora nédo estédo configuradas na fonte de solda

Solugdo: Pressionar a tecla da seta para restaurar o codigo do servico;
Configurar a data e a hora no 2° nivel do menu de servico;

Consultar a pagina 97

bAt| Lo
E possivel fazer a soldagem

Causa: A bateria da OPT Easy Documentation esté fraca

Solugdo:  Pressionar a tecla da seta para restaurar o cédigo do servico;
Contatar a assisténcia técnica (para trocar a bateria)

bAt | oFF
N&o é possivel fazer a soldagem

Causa: A bateria da OPT Easy Documentation esté vazia

Solugdo: Pressionar a tecla da seta para restaurar o cédigo do servigo - a tela

exibe no | dAt;

Contatar a assisténcia técnica (para trocar a bateria);

ApOds a troca da bateria, configurar a data e a hora no 2° nivel do me-

nu de servigo;
Consultar a pagina 97

Err | doc
N&o é possivel fazer a soldagem

Causa: Erro no registro dos dados;
Erro interno na documentacgéo;
Erro de comunicacgéao;

Solugdo: Desligar e ligar a fonte de solda

Err | USb
N&o é possivel fazer a soldagem

Causa: Sistema de arquivos invalido no pen drive USB;
Erro geral no USB

Solugdo: Desconectar o pen drive USB

USB | full
N&o é possivel fazer a soldagem

Causa: O pen drive USB conectado estéa cheio
Solugdo: Desconectar o pen drive USB e conectar um novo
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Conservacao, Manutencao e Descarte

Informacdes ge- Em condi¢gdes operacionais normais, o sistema de soldagem necessita apenas de

rais conservagao e manutengado minimas. No entanto, a considerag¢éo de alguns itens
€ indispensavel para deixar o sistema de soldagem pronto para operar durante
VArios anos.

Seguranga /\ PERIGO!

Perigo devido a corrente elétrica.

Podem ocorrer ferimentos e danos materiais graves.

» Antes de iniciar os trabalhos, todos os equipamentos e componentes envolvi-
dos 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 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 usuério desse equi-
pamento e de todos os componentes do sistema devem ser lidas e entendi-

das.
Em cada comis- - Verificar o cabo de alimentagéo e o cabo de rede, assim como a tocha de sol-
sionamento da, o jogo de mangueira de conexdo e a conexao a terra quanto a danos

- Verificar se a distancia em volta do aparelho é de 0,5 m (1 ft. 8 in.), para que
o ar frio possa entrar e sair sem impedimento

AVISO!

As aberturas de entrada e saida de ar ndo podem ser cobertas de forma alguma,
nem mesmo parcialmente.

A cada 2 meses /\ CUIDADO!

Perigo de danos materiais.
» O filtro de ar deve ser montado somente no estado seco.

» Se for necessario, limpar o filtro de ar com agua ou ar comprimido seco.
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A cada 6 meses A CUIDADO!

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

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

E' Em caso de forte formacgéo de poeira, limpar também os canais de ar frio

/\ PERIGO!

Perigo de choque elétrico devido a ligagoes a terra e cabos de aterramento co-

nectados de forma inadequada no equipamento.

Um choque elétrico pode ser fatal!

» Na reinstalacdo dos painéis laterais, observar para que os cabos de aterra-
mento e as ligagdes a terra do equipamento estejam corretamente conecta-
dos.

Descarte O descarte s6 deve ser realizado de acordo com a segdo com 0 mesmo nome no
capitulo "Normas de seguranga"
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Valores médios de consumo durante a soldagem

Consumo médio
do eletrodo de
arame durante a
soldagem
MIG/MAG

Consumo médio
de gas de pro-
tecao durante a
soldagem
MIG/MAG

Consumo médio
de gas de pro-
tecao durante a
soldagem TIG

Consumo médio do eletrodo de arame com a velocidade do arame a 5 m/min

1,0 mm de 1,2 mm de 1,6 mm de
didametro do didametro do didmetro do
eletrodo de eletrodo de eletrodo de

arame arame arame
Eletrodo de arame de ago 1,8 kg/h 2,7 kg/h 4,7 kg/h
Eletrodo de arame de aluminio 0,6 kg/h 0,9 kg/h 1,6 kg/h
Eletrodo de arame de CrNi 1,9 kg/h 2,8 kg/h 4,8 kg/h

Consumo médio do eletrodo de arame com a velocidade do arame a 10 m/min

1,0 mm de 1,2 mm de 1,6 mm de
didametro do didametro do diametro do
eletrodo de eletrodo de eletrodo de

arame arame arame
Eletrodo de arame de ago 3,7 kg/h 5,3 kg/h 9,5 kg/h
Eletrodo de arame de aluminio 1,3 kg/h 1,8 kg/h 3.2 kg/h
Eletrodo de arame de CrNi 3.8 kg/h 5.4 kg/h 9,6 kg/h
Didmetro do
eletrodo de 1,0mm | 1,2mm | 1,6 mm | 2,0mm | 2x 1,2 mm (TWIN)
arame
Consumo 10 1 12 Umin | 16 Umin | 20 Umin 24 U/min
médio l/min
Tamanho do bi-
co de gas 4 5 6 7 10
Consumo 6 /min | 8 U/min 10 1 12 Umin | 12 Umin | 15 Umin
médio l/min
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Dados técnicos

Visao geral com
matérias-primas
criticas, ano de
producéo do dis-
positivo

Tensao especial

Explicacédo do
termo ciclo de
trabalho

132

Visao geral com matérias-primas criticas:

Uma visdo geral das matérias-primas criticas contidas neste equipamento pode
ser encontrada no seguinte enderego da internet.
www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability.

Calculo do ano de producéo do dispositivo:

- cada equipamento é fornecido com um numero de série

- o numero de série consiste em 8 digitos — por exemplo, 28020099

- os primeiros dois digitos fornecem o numero a partir do qual o ano de pro-
ducéo do dispositivo pode ser calculado

- Este numero menos 11 é o ano de produgéao
- Por exemplo: numero de série = 28020065, calculo do ano de produgéo =

28 - 11 = 17, ano de produgédo = 2017

Em aparelhos que sdo dimensionados para tensdes especiais, valem os dados
técnicos na placa de tipo.

Vale para todos os aparelhos com uma tensdo de rede permitida de até 460 V: O
plugue de série da rede elétrica possibilita uma operagdo com uma tenséo de re-
de de até 400 V. Para tensbes da rede de até 460 V, instalar um plugue de rede
aprovado ou instalar diretamente a alimentacgéo da rede.

O ciclo de trabalho (ED) é o periodo de tempo de um ciclo de 10 minutos, no qual
o dispositivo pode ser operado com a poténcia estabelecida, sem sobreaqueci-
mento.

AVISO!

Os valores indicados na placa de identificacao para o ED referem-se a uma tem-
peratura ambiente de 40 °C.

Se a temperatura ambiente for maior, o ED ou a poténcia devem ser reduzidos de
acordo.

Exemplo: Soldagem com 150 A a 60 % ED

- Fase de soldagem = 60 % de 10 min. = 6 min.

- Fase de resfriamento = Tempo restante = 4 min.
- Apos a fase de resfriamento, o ciclo recomecga.


https://www.fronius.com/en/about-fronius/sustainability

60 % N N
6 Min. 4 Min.

L~

150 A

0A

0 Min. 6 Min. 10 Min.

Se o dispositivo tiver que permanecer em operagao sem interrupgdes:

Procurar nos dados técnicos um valor deED100% que se aplica a temperatu-
ra ambiente existente.

Dependendo desse valor, reduzir a poténcia ou intensidade de corrente para
que o dispositivo possa permanecer em operacao sem a fase de resfriamento.
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TransSteel 4000
Pulse TransSteel
4000 Pulse nc

134

Tenséo da rede (U,)

3x380V/ 400V / 460V

Corrente primaria efetiva max. (I1¢¢f)

3x380/ 400V 25,0 A
3 X460V 27,0 A
Corrente primaria max. (I1max)

3x380/ 400V 32,0A
3 X 460V 22,0 A
Fusivel de rede de acgéo lenta 35 Ainerte
Toleréncia de tenséo de alimentacgéo -10/ +15 %
Frequéncia de rede 50/ 60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impedéancia de rede méaxima permitida 11,9 mOhm
Zmax N0 PCCY)

Disjuntor de corrente residual reco- Tipo B
mendado

Faixa de corrente de soldagem (I,)

MIG/MAG 10 - 400 A
Eletrodo revestido 10 - 400 A

Corrente de soldagem a 10 min / 40
°C
(104 °F)

40 % / 4,00 A
60 % /370 A
100 % / 340 A

Faixa de tensdo de saida conforme a
curva sinérgica da norma (U,)

MIG/MAG 14,5 -34,0V
Eletrodo revestido 20,4 - 36,0V
Tensao de circuito aberto 65V
(Ug pico/Ug r.m.s)

Poténcia aparente a 400 V AC / 400 20,42 kVA
A/ 40 % ED?

Grau de protecéo IP 23
Tipo de resfriamento AF
Classe de isolamento B
Categoria de sobretenséo ITI
Grau de poluigado de acordo com a 3
norma IEC60664

Classe de dispositivo EMC A3)
Sinalizagdo de segurancga S, CE

Dimensdescx |l x a

747 X 300 X 497 mm
20.4x11.8 x19.6 in.

Peso

32,5 kg / 71.65 lb.

Emisséo de ruido max. (Lya)

72 dB (A)




Poténcia no estado inativo a 400 V 312 W

Eficiéncia da fonte de alimentagéo a 91 %
4LOOA/36V

1) Interfaces para a rede de energia publica com 230/400 V e 50 Hz

2) ED = ciclo de trabalho

3) Um equipamento da classe de emissédo A nao é previsto para utilizagdo em

areas residenciais, em que o fornecimento elétrico é realizado por uma re-
de publica de baixa tenséo.

A compatibilidade eletromagnética pode ser afetada por frequéncias de
radio conduzidas ou irradiadas.
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TransSteel 4000
Pulse MV nc
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Tenséo da rede (U,)

3x200V /230V/ 400V / 460V

Corrente primaria efetiva max. (I1¢¢f)

3 x230V 33,0 A
3 X400V 19,0 A
3x 460V 16,0 A
Corrente primaria max. (I1max)

3x230V 42,0 A
3x 400V 23,0 A
3 X460V 21,0 A
Fusivel de rede de agéao lenta 35 A inerte
Tolerancia de tenséo de alimentagéo -10/ +15 %
Frequéncia de rede 50/ 60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impedancia de rede maxima permitida 71,2 mOhm
Zmax No PCCY)

Disjuntor de corrente residual reco- Tipo B
mendado

Faixa de corrente de soldagem (I,)

MIG/MAG 10 - 400 A
Eletrodo revestido 10 - 400 A

Corrente de soldagem em 10 min / 40
°C

(104 °F)

U.: 200 - 460 V

40 % / 4,00 A
60 % /370 A
100 % / 340 A

Faixa de tensdo de saida conforme a
curva sinérgica da norma (U,)

MIG/MAG 14,5-34,0V
Eletrodo revestido 20,4 -36,0V
Tensé&o de circuito aberto 57V
(Ug pico/Ug r.m.s)

Poténcia aparente

a230V AC /350 A/ 440 % ED? 16,22 kVA
a 400V AC /350 A / 4,0 % ED? 15,96 kVA
Grau de protecgéo IP 23
Tipo de resfriamento AF
Classe de isolamento B
Categoria de sobretenséo ITI
Grau de poluicdo de acordo com a 3
norma IEC60664

Classe de dispositivo EMC A3)
Sinalizacdo de seguranga S, CE, CSA




Dimensdesc x|l x a 747 X 300 X 497 mm
290.4x11.8 x19.6in.

Peso 37.3 kg / 82 lb.
Emisséo de ruido max. (Lwa) 74 dB (A)
Poténcia no estado inativo a 400 V 82,7 W
Eficiéncia da fonte de alimentacéo a 90 %
4OO A/ 36V

1) Interfaces para a rede de energia publica com 230/400 V e 50 Hz

2) ED = ciclo de trabalho

3) Um equipamento da classe de emissdo A nao é previsto para utilizagdo em

areas residenciais, em que o fornecimento elétrico € realizado por uma re-
de publica de baixa tenséo.

A compatibilidade eletromagnética pode ser afetada por frequéncias de
radio conduzidas ou irradiadas.
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TransSteel 5000
Pulse TransSteel
5000 Pulse nc
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Tenséo da rede (U,)

3x380V/400V/ 460V

Corrente primaria efetiva max. (I1¢¢f)

3x380/ 400V 28 A
3 X460V 24,0 A
Corrente primaria max. (I1max)

3x380/ 400V 44,0 A
3x 460V 38,0 A
Fusivel de rede de acgéo lenta 35 Ainerte
Toleréncia de tenséo de alimentacgéo -10/ +15 %
Frequéncia de rede 50/ 60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impedéancia de rede méaxima permitida 10,7 mOhm
Zmax N0 PCCY)

Disjuntor de corrente residual reco- Tipo B
mendado

Faixa de corrente de soldagem (I,)

MIG/MAG 10 - 500 A
Eletrodo revestido 10 - 500 A

Corrente de soldagem a 10 min / 40
°C
(104 °F)

40 % / 500 A
60 % / 4,20 A
100 % / 360 A

Faixa de tensdo de saida conforme a
curva sinérgica da norma (U,)

MIG/MAG 14,3-39V
Eletrodo revestido 20,2-40V
Tensao de circuito aberto 65V
(Ug pico/Ug r.m.s)

Poténcia aparente a 400 V AC / 500 28,36 kVA
A/ 40 % ED?

Grau de protecéo IP 23
Tipo de resfriamento AF
Classe de isolamento B
Categoria de sobretenséo ITI
Grau de poluigado de acordo com a 3
norma IEC60664

Classe de dispositivo EMC A3)
Sinalizagdo de segurancga S, CE

Dimensdescx |l x a

747 X 300 X 497 mm
20.4x11.8 x19.6in.

Peso

32,5 kg / 71.65 lb.

Emisséo de ruido max. (Lya)

74 dB (A)




Poténcia no estado inativo a 400 V 312 W

Eficiéncia da fonte de alimentagéo a 91 %
500 A/ 40V

1) Interfaces para a rede de energia publica com 230/400 V e 50 Hz

2) ED = ciclo de trabalho

3) Um equipamento da classe de emissédo A nao é previsto para utilizagdo em

areas residenciais, em que o fornecimento elétrico é realizado por uma re-
de publica de baixa tenséo.

A compatibilidade eletromagnética pode ser afetada por frequéncias de
radio conduzidas ou irradiadas.
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TransSteel 5000

Tenséo da rede (U,)

3x200V /230V/ 400V / 460V

Pulse MV nc
Corrente primaria efetiva max. (I1¢¢f)
3x200V 39,5 A
3Ix230V 36,3 A
3 X 400V 20,6 A
3 X 460V 18,1 A
Corrente primaria max. (I1max)
3x200V 66,7 A
3x230V 57,4 A
3 X 4,00V 32,5 A
3x 460V 28,6 A
Fusivel de rede de agéo lenta
3x200V /230V 63 A inerte
3x 400V / 460V 35 Ainerte
Toleréncia de tenséo de alimentacgéo -10/+15 %
Frequéncia de rede 50/ 60 Hz
Cos Phi (1) 0,99
Impedéancia de rede méaxima permitida 52,2 mOhm
Zmax N0 PCCY)
Disjuntor de corrente residual reco- Tipo B
mendado
Faixa de corrente de soldagem (I,)
MIG/MAG 10 - 500 A
Eletrodo revestido 10-500 A

Corrente de soldagem a 10 min / 40
°C

(104 °F)
Uq: 200 V 35% / 500 A
60% / 4,20 A
100% / 360 A
U;: 208 - 460 V 40 % / 500 A

60 % / 420 A
100 % / 360 A
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Faixa de tensdo de saida conforme a
curva sinérgica da norma (U,)

MIG/MAG 14,3-39V
Eletrodo revestido 20,2-40V
Tens&o de circuito aberto 57V
(Ug pico/Ug r.m.s)

Poténcia aparente

a 200V AC /500 A / 4,0 % ED?) 23,08 kVA
a 400V AC /500 A/ 40 % ED? 22,49 kVA




Grau de protecéo IP 23
Tipo de resfriamento AF
Classe de isolamento B
Categoria de sobretenséo ITI
Grau de poluigado de acordo com a 3
norma IEC60664

Classe de dispositivo EMC A3)
Sinalizacdo de seguranga S, CE, CSA

Dimensdesc x|l x a

747 X 300 X 497 mm
20.4x11.8 x19.6in.

Peso 43.6 kg / 96.1 lb.
Emisséo de ruido max. (Lwa) 75 dB (A)
Poténcia no estado inativo a 400 V 82,7 W
Eficiéncia da fonte de alimentacéo a 90 %
500 A/ 40V

1) Interfaces para a rede de energia publica com 230/400 V e 50 Hz

2) ED = ciclo de trabalho

3) Um equipamento da classe de emissédo A nao é previsto para utilizagdo em

areas residenciais, em que o fornecimento elétrico é realizado por uma re-

de publica de baixa tenséo.

A compatibilidade eletromagnética pode ser afetada por frequéncias de

radio conduzidas ou irradiadas.
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Tabelas de processo de soldagem

Adesivo do pro- Na fonte de solda se encontra um adesivo com os programas de soldagem mais
grama de solda- comuns:
gem no equipa-

mento - S
Standard welding characteristics

Configuration mm / inct

Tst - 400085000 Pulse o D

KL-DB: 3994 [

Steel ER 70-120 coznon] 1 % A

Steel ER 70-120 reaizcon| 125 “Blolxlzlzlx|x

Steel ER 70-120 Are1325%C02 =clrlrlzlzlzlx

Steel ER 70-120 =pol~1"I"1T|" I

Ar+2-8%02 1

CrNi Stainless A 2129%C02 . = Blo|ln|nln n

CuSi3 ER CuSi-A A 100% . = Eln|ln|nln n

AIMg ER 5xxx Ar100% {‘.jf {.‘g Elnlnlnln n

AISi ER 4xxx A 100% - = E nloln I

Metal Cored - nlals
etal tore Ar+2-12%C02 6 ‘- -‘ B Ajn|n

Metal Cored - nlaln
etal Lore Ar+13-25%C02 6 ‘- -‘ c ALjn|n

Self-shielded 7 = - - -

e )

Tst - 4000&5000 Pulse
KL-DB: 3994

CrNi Stainless FCW
Ar+ 15-25%C02

CrNi Stainless root
Ar+ 2,5%C02

Rutil FCW E71T FCW

CO2 100%

Rutil FCW E71T FCW
Ar+ 15-25%C02

Basic FCW E70T FCW

CO2 100%

Basic FCW E70T FCW
Ar+ 15-25%C02

Steel dyn ER70-120
Ar+ 8-10%CO2

Steel dyn ER70-120
Ar+ 15-25%C02

Steel dyn ER70-120

Ar+ 4%02

Steel root
€02 100%

Steel root/ PCS
Ar+ 8-10%C02

Steel root/ PCS

Ar+ 15-25%C02
42,0409,0732 — Standard

Pulse

Adesivo do programa de soldagem na fonte de solda
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Tabelas de pro-
gramas de solda-
gem TransSteel

4000 Pulse

TransSteel 5000

Pulse

1 @ Steel/ER 70-120
2 [l CrNi/Stainless
3 @ CuSi/ER CuSi-A
4 [ AIMg/ER 5xxx
5 @ AISI/ER 4xxx

6 [ Metal Cored

7 I Self-shielded
s @ sP

inch mm

.030 8 0,8
.035 00 0,9
.040 8 1,0
.045 00 1,2
.052 0 1,4
1/16 @ 1,6

sP B sP

€0, 100% I A

Ar+2-12%CO, ll B
Ar +13-25%CO, @l C

Ar+2-8%0, lB D
Ar100% @ E
SPEBF

ENREH

Os programas de soldagem estéo ati-
vos, quando

- o parametro setup ,,SEt" é confi-
gurado para ,Std" (Standard),

ou

- a velocidade do arame VR 5000

Remote est4 equipada com a

opgéao do painel de comando VR

Pulse.

Banco de dados de programas de sol-
dagem: DB 3994

Standard welding characteristics

Material Gas Configuration @’#g Diameter
@\ a 0,8 mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,4 mm 1,6 mm SP
[ 10304 035 .040¢  .045% 052 1/16"
ool 7010 con 100% - A | 52200 | 52300[ s2310 $2322] 52334
S2288 | S2298 | 52308 | 52324 | S2332 | S2394
- - 0
Steel/ER70-120 Ar +2-12% CO- 1. BB 54000 |Pacot | P3977 | P397e | P4002 | PA003
S2485 | S2486 | 52487 | S2488 | S2489 | S2490
- _ 0,
Steel/ER70-120 Ar+13-25%C0. (108 B¢ b4006 |P3as0 | Pagss | P3gs7 | Pa0os | Pa0oa
T At 2% O - o | 5228552207 | 52307 | 52323 | 52331 | 52305
A S2427 | S2402 | 52426 | S2405 S2428
_199,
CrNi/Stainless Ar + 2-12% CO:2 2 mB P3969 | P3970 | P3968 | P3966 P3965
. S2496 | S2495 | 52493 | 52497 52498
. - 0,
CUSIER-CuSIA Ar 100% 3. E| p3g73 |p3or4 | P3o7s | P3975 P3972
$3639 | S3643
0,
AIMg/ER 5x00¢ Ar 100% 4| BE| p3gss |paose | Pagss | P3os3 P3957
. S3640 | 3092
0,
AISI/ER 4xxx Ar 100% 5 MWE 4048 | P39s1 | P3960 P3959
S2420 S2385 | 52387 | S2415
_190,
Metall Cored Ar +2-12% CO2 6 mB P3980 | P3984 | P3982
S2421 S2536 | 52388 | 52343
5r0,
Metall Cored Ar + 13-25% CO:2 [ mc p3983 | P3981 | P3985
Self-shielded (no Gas) 78 $2350 $2349 52348
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Additional welding characteristics

Material

Gas

Configuration

@% » Diameter

H. a 00 osa Lo e s
CiNi/Stainless FOW | Ar +18% CO: smsp| mA ooazs Soaze S2a25
CrNi/Stainless root Ar +18% CO:2 8 @ sP WA 52440 | 52441 | 52442 | 52443
Rutil FCW/E71T FCW | CO: 100% 8 Ml sP mc S2471 S2472| S2467 | S2469
Rutil FOW/E71T FCW | Ar + 18% CO: smsp| mD ol S2920 | 5200 | Sasee
Basic FCW/E70T FCW | CO-100% 8 M sP mE S2474 52433 | S2476
asic FOWEIOTFOW | A+ 29%C0x | sMISP| sPEmF S2473 52432 [ 2475
Steel dyn/ER70-120 Ar + 8% CO: 10 spmm F | S2292|82302 | S2312 | S2326 | 52336
Steel dyn/ER70-120 Ar +18% COz 2m spmm F | S2293|52303 52313 | $2327 | 82337
Steel dyn/ER70-120 | Ar +4% CO. 3m | spmm | S%291|S2301|82311 82325 S2335
Steel/root €O 100% 4m spmm p | S2502|S2501 52499 | 2500
Steellroot PCS Ar + 8% COz sEl | sPmmE | SI02| 02008 | e S | e | paags
Sesorcs | mrinco. | om | semr| S| 206 szte[sasnsasao
Steel/root Ar + 4% O2 s SPIBF 52294 | 52304 | 52314 (312)328
CrNi/Stainless Ar+90He +2,5% CO. | 28 WA (822)404
CrNi/Stainless Ar+90He +2,5% CO. | 2 @@ B (312)407
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2 mc (822)403
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2l L) (812)406
MAP409Ti FCW Ar +2% Oz 2 WmE 22)464
MAP409Ti FCW Ar +2% Oz 2m SPENF 52465

®)

(1)d=12mm(2)d=0,9MmMm (3)d =1,4 mm




Tabelas de pro-
gramas de solda-
gem TransSteel

4000 Pulse

TransSteel 5000

Pulse US

1 @ Steel/ER 70-120
2 [l CrNi/Stainless
3 @ CuSi/ER CuSi-A
4 [ AIMg/ER 5xxx
5 @ AISI/ER 4xxx

6 [ Metal Cored

7 I Self-shielded
s @ sP

inch mm

.030 8 0,8
.035 00 0,9
.040 8 1,0
.045 00 1,2
.052 0 1,4
1/16 @ 1,6

sP B sP

€0, 100% I A

Ar+2-12%CO, ll B
Ar +13-25%CO, @l C

Ar+2-8%0, lB D
Ar100% @ E
SPEBF

ENREH

Os programas de soldagem estéo ati-
vos, quando

- o parametro setup ,,SEt" é confi-
gurado para ,US" (EUA),

ou

- a velocidade do arame VR 5000

Remote est4 equipada com a

opgéao do painel de comando VR

Pulse.

Banco de dados de programas de sol-
dagem: DB 3994

Standard welding characteristics

Material Gas Configuration @z Diameter
@\ a 0,8 mm 0,9 mm 1,0 mm 1,2 mm 1,4 mm| 1,6 mm| SP
[ 10304 035" .040¢ | .045% 052“| 1/16"
J COm 100% . m a| 52290 s2300] s2310] $2322] 52334 S2347
S2418 | S2370 | S2308 | S2377 | S2409 | S2394
- - 0,
Steel/ER70-120 Ar +2-12% CO- - B B| £4000 | P4001 | P3e77 | P3979 | P4002 | P4003
S2419 | S2369 | 52300 | S2376 | S2333 | S2490
- . 0,
Steel/ER70-120 Ar+13-25%C0. (108 B C| p4o0s | P3ggo | P3ess | Pags | Pa0os | Pacos
Steel/ER70-120 Ar +2-8% O 1m @ p| 5228582297 82307 S2331 ) 52395
o S2427 | S2402 | 52426 | S2405 S2428
_190,
CrNi/Stainless Ar +2-12% CO: 2@ ms P3969 | P3970 | P3968 | P3966 P3965
. S2496 | S2495 | 52493 | 52497
= - 0,
CuSI/ER-CuSI-A Ar 100% 3m | S e | naere | maars
S3639 | 53643
0,
AIMg/ER 5xxx Ar 100% 4m B E| Looss | poss | pass | pases
. S3640 | 3002
0
AISI/ER 4xxx Ar 100% 50 WmE pa04s | P3961 | P3960 P3959
S2420 S2385 | 52387 | S2415
_190,
Metall Cored Ar + 2-12% CO2 6 mB 3980 | P3osa | p3os2
S2386 | 52388 | S2416
950,
Metall Cored Ar + 13-25% CO: 6 mc p3983 | P3981 | P3985
Self-shielded (no Gas) 7 52350 $2349 52348
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Additional welding characteristics

Material

Gas

Configuration

@% » Diameter

H. a 030 "osa " "oap oan e s
CrNi/Stainless FOW | Ar + 15-25% CO: smsP| WA ﬁigfi poaze gﬁgfg
CrNi/Stainless root Ar +2,5% CO2 8 I sP mB §2440| 52441 52442| 52443
Rutil FCW/E71T FCW | CO2 100% smsp| mc S2471 S2472| S2467 52469
Rutil FCW/E71T FCW | Ar + 15-25% CO» smsp| maD Eiggg giggg giggg ﬁiggg
Basic FCW/E70T FCW | CO2 100% smisP| WE S2474| S2433| S2476
Basic FW/E70T FCW | Ar + 15-25% CO: 8MISP |[SPEF paaTo| oaasz) Saere
Steel dyn/ER70-120 | Ar +8-10% COz 1@ |spmm p | S2074| S2367| S2312) S2380| S2336
Steel dyn/ER70-120 | Ar + 15-25% CO2 2m |spmm | S2375| S2366| S2313) S2379) S2337
Steel dyn/ER70-120 | Ar+ 4% O 3m  |spmm | S2201| 2301 S2311| S2325) 52335
Steel/root CO= 100% 4m |spmm g | S2502| S2501) S2499) S2500
Steel/root PCS Ar +8-10% CO: s [sPmm R | ST DI S S| paao | passs
Steel/root PCS Ar + 15-25% CO: oW |spmm | S22%| 52363) S23101 923821 2301 maces
Steel/root Ar+4% Os gmm |spmmE | 52294 S2304| S2314 (312)328
CrNi/Stainless Ar + 90He + 2,5% CO- 2 M| A (822)404
CrNi/Stainless Ar+90He +2,5% CO. | 2 8 ms 32)407
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2 mc (322)403
CrNi/Stainless Ar + 33He + 1% CO2 2 o (312;406
MAP409Ti FCW Ar+2% 02 2m mE ;512)464
MAP409Ti FCW Ar+2% 02 2 |sPmF 52465

®)

(1)d=12mm(2)d=0,9MmMm (3)d =1,4 mm
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