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1 INTRODUCAO

A finalidade deste manual é fornecer as informagcdes necessarias aos operadores
da Coluna Manipuladora CaB 2200 para executar o trabalho diario de soldagem e /
ou de manutencao.

Considera-se que os operadores sao soldadores profissionais, treinados para
operar o equipamento e/ ou fazer a sua manutencgao. Se for necessario um treinamento
suplementar, deve ser contatado a ESAB.

A Coluna Manipuladora CaB 2200 ap6s toda a montagem, inclusive com outras
unidades (cabeca de solda, controlador, fonte, etc) deve ser considerada como um
sistema unico, com todas as unidades fornecidas instaladas e em pleno funcionamento.

Se for necessario utilizar as unidades fornecidas separadas ou integradas em
outro sistema de soldagem, a remontagem ou reconstrucao deve ser executada por
pessoal autorizado pela ESAB.

Nota!

Todos que trabalham com uma coluna manipuladora devem estar bem cientes das
normas de seguranca contidas neste manual e demais documentos de seguranca
neste tipo de operacgao.

Para informacdo mais detalhada sobre os componentes, ver os manuais seguintes,
referentes a unidade coluna e brago.

* Manual de Seguranga

* Manual Descri¢ao técnica

* Manual de Instalagao

e Manual de Operacéao

* Manual de Manutencéao

* Manual de Pecas de reposicao

A ATENCAO! &ﬂ[ ]

Leia e compreenda o manual de seguranca antes de instalar ou
utilizar o equipamento.

Os regulamentos gerais de seguranca para manuseio do equipamento estao
no manual de seguranca. Leia-o atentamente antes de comecar a utilizar o
equipamento!



2  SEGURANCA

Sao os usuarios dos equipamentos ESAB a quem em dultima analise cabe a
responsabilidade de assegurar que qualquer pessoa que trabalhe no equipamento ou
préximo do mesmo observe todas as medidas de precaugao de segurancga pertinentes.
As medidas de precaucéao de seguranca devem satisfazer os requisitos que se aplicam
a este tipo de equipamento. Além dos regulamentos normais aplicaveis ao local de
trabalho, devem observar-se as seguintes recomendacgdes.Todo o trabalho deve ser
executado por pessoal especializado, bem familiarizado com o funcionamento do
equipamento. O funcionamento incorreto do equipamento pode resultar em situagdes
perigosas que podem dar origem a ferimentos no operador e danos no equipamento.

1. Qualquer pessoa que utilize o equipamento deve estar familiarizado com:

* aoperagao do mesmo

* alocalizagao dos dispositivos de interrupcéao de funcionamento do
equipamento

e o funcionamento do equipamento
* as medidas de precaucao de seguranca pertinentes
* 0 processo de soldagem ou corte

2. O operador deve certificar-se de que:

* nenhuma pessoa nao autorizada se encontra dentro da area de
funcionamento do equipamento quando este € posto a trabalhar e ninguém
esta desprotegido quando se forma o arco elétrico.

3. O local de trabalho deve:

e ser adequado a finalidade em questao

e estar limpo e sem materiais que possam prejudicar a movimentacao do
equipamento e do operador.

* nao estar sujeito a correntes de ar
4. Equipamento de seguranca pessoal

* Use sempre o equipamento pessoal de seguranca recomendado como, por
exemplo mascara para soldagem elétrica com a lente de acordo com o
trabalho que sera executado, 6culos de seguranca, vestuario a prova de
chama, luvas de seguranca.

* Nao use elementos soltos como, por exemplo, lencos ou cachecois, relégios,
pulseiras, anéis, etc., que poderiam ficar presos ou provocar queimaduras.

5. Medidas gerais de precaucéo

» Certifique-se de que o cabo obra esta bem conectado.

* O trabalho em equipamento energizado somente deve ser executado por um
eletricista qualificado.

* As caixas de comando e ligacao nao podem ser abertas com o equipamento
em funcionamento ou energizado.

* O aterramento do equipamento foi feito corretamente.



6. O equipamento de extingdo de incéndios apropriado deve estar claramente

identificado e em local proximo.
O chéao e as pecas devem ser mantidas livres de materiais inflamaveis tais
como residuos de 6leo, graxas, etc.

* Lembrar que fagulhas podem causar incéndios e queimaduras na pele.

7. Manutencao

* Nos equipamentos que necessitam de lubrificacao esta ndo deve ser feita
durante o funcionamento.

* Intervengdes em sistemas pneumaticos ou hidraulicos s6 devem ser
executadas apos despressurizacdo dos mesmos.

8. Todos os dispositivos de parada de emergéncia e de seguranca devem ser
testados diariamente e apds qualquer reparo ou ajuste no equipamento.

A AVISO VAN

A SOLDAGEM POR ARCO ELETRICO E O CORTE PODEM SER PERIGOSOS PARA SI E PARA AS
OUTRAS PESSOAS.TENHA TODO O CUIDADO QUANDO SOLDAR OU CORTAR. SOLICITE AS
PRATICAS DE SEGURANCA DO SEU EMPREGADOR QUE DEVEM SER BASEADAS NOS DADOS
DE PERIGO FORNECIDOS PELOS FABRICANTES.

CHOQUE ELETRICO - Pode matar
. Instale e ligue a terra a maquina de solda ou corte de acordo com as normas aplicaveis.

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

. Isole-se a si proprio, e a peca de trabalho, da terra.
. Certifique-se de que a sua posicao de trabalho é segura.

FUMOS E GASES - Podem ser perigosos para a saude
. Mantenha a cabeca afastada dos fumos.

. Utilize ventilagdo e extracdo junto do arco elétrico, ou ambos, para manter os fumos e os gases
longe da sua zona de respiracéo e da area em geral.

RAIOS DO ARCO ELETRICO - Podem ferir os olhos e queimar a pele
. Proteja os olhos e o corpo. Utilize as prote¢des para soldagem e lentes de filtro corretas e use
vestuario de protecao.

. Proteja as pessoas ao redor através de prote¢des ou cortinas adequadas.

PERIGO DE INCENDIO
. As faiscas (fagulhas) podem provocar incéndios. Por isso, certifique-se de que nao existem
materiais inflamaveis na area onde esta sendo realizada a soldagem ou corte.

RUIDO - O ruido excessivo pode provocar danos na audi¢ao
. Proteja os ouvidos. Utilize protetores auriculares ou outro tipo de protecéao.

. Previna as outras pessoas contra o risco.

AVARIAS - Solicite a assisténcia de um técnico caso o equipamento apresente algum defeito ou
avaria.

LEIA E COMPREENDA O MANUAL DE INSTRUCOES ANTES DE INSTALAR OU UTILIZAR A
UNIDADE.

PROTEJA-SE A S| E AOS OUTROS!

A ESAB pode fornecer-lhe toda a protecao e acessorios necessarios para
soldagem e corte.



3 AREA DE TRABALHO E AREA DE RISCO

3.1  Generalidades

As paginas seguintes mostram imagens com as areas de trabalho e de risco da coluna.
Asimagens também mostram os lugares dos operadores marcados.

O operador s6 pode estar posicionado nos lugares marcados nas imagens. O
posicionamento deste em outros lugares implica risco de lesdes corporais.

Quando é utilizado o controle remoto o posicionamento do operador torna-se mével.
Tenha em mente que o operador nunca deve se posicionar diretamente em baixo do
braco da coluna!

Se a coluna for movimentada sobre trilhos, as areas de trabalho e de risco deslocam-se
junto com esta. Sendo assim o operador nunca deve estar diretamente em baixo do
braco, a frente da base, atras da base, em cima da base ou com alguma parte do corpo
em baixo da base!

O operador tem a responsabilidade de nao permitir que outras pessoas estejam
posicionadas na area de risco.

ATENCAO!

-

i ) E proibido permanecer na area de trabalho /
area de risco durante a operacao.




3.2 Esboco em altura da coluna com carro sobre trilhos

*1 Posicao do operador

*R1 Area de risco
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3.3  Area de trabalho para base sobre trilhos
L = medida especifica do cliente (comprimento do trilho)

* Incluindo a cabec¢a de soldagem do equipamento

*1 Posicao do operador

*R1 Areaderisco

2X3/3X3




3.4 Areade trabalho para fixacdo no piso
*Incluindo a cabeca de soldagem do equipamento
*1 Posicao do operador

*R1 Area de risco

2X3/3X3

2X2

2700 ' b %

3700
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3

4  OPERACAO

ATENCAO:
Leu e compreendeu as informacdes de seguranca?
N&o opere a maquina antes de o fazer!

l AVISO!

Leia os manuais de instrucdes dos outros equipamentos ou
componentes montados na CaB 2200!

AVISO! H

As pegas moveis podem provocar lesoes, ‘

por isso tenha muito cuidado.

AVISO!

As pecas em rotagéo constituem risco de esmagamento, seja por isso
() extremamente cuidadoso.

4.1 Unidades de comando

O deslocamento da coluna e do brago sdo comandados pelas seguintes unidades:
1 - Painel elétrico de controle (subida/descida do braco)

2 - Controle remoto (subida/descida do braco)

3 - Caixa de comando PEJ ou PEK (avango/recuo do brago)

4 - Controlador remoto do brago (avango/recuo)

-11-



4.2 Parada de emergéncia

ATENCAO

Uma parada de emergéncia nunca deve ser religada antes de se ter
reparado a causa de funcao anormal ou o problema estar
identificado e ser reparado.

O painel elétrico de comando, o controle remoto e o controlador de soldagem estao
equipados com botoeiras para parada de emergéncia. Estas botoerias quando
acionadas interrompem todo o funcionamento do equipamento, inclusive da cabeca
de soldagem.

Religamento apoés a parada de emergéncia:

1) Identifique e repare o motivo da parada de emergéncia.
2) Puxe para fora o botao de emergéncia.
3) Religue o equipamento.

O funcionamento de todas as unidades de emergéncia e seguranca
deve ser testado regularmente, pelo menos uma vez por més, bem
como sempre que se seja efetuado um servigo no equipamento.

4.3 Painel de comando
1 - Chave geral - liga e desliga o equipamento CaB 2200.

2 - Chave Painel/Controle remoto - Seleciona se o comando sera feito pelo painel ou pelo
controle remoto.

3 - Botoeira de emergéncia - interrompe o funcionamento de todo o equipamento.
4 - Botoeira de subida - movimenta o brago para cima (quando em painel).
5 - Botoeira de descida - movimenta o brago para baixo (quando em painel).

6 - Tranca para abertura do painel.

3 4
’

6
2 5
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4.4 Controle remoto
1 - Botoeira de subida - movimenta o bracgo para cima.
2 - Botoeira de descida - movimenta o braco para baixo.

3 - Botoeira de emergéncia - interrompe o funcionamento de todo o equipamento.

1 |
2 |
3

4.5 Caixa de comando PEJ

Para operacao da caixa de comando PEJ ver manual de instrugcdes do
PEJ.

4.6 Caixa de comando PEK

Para operacao da Caixa de comando PEK ver o manual de opera¢éao do
PEK.

4.7 Controlador remoto do braco

1 - Chave de direcao - seleciona o avango ou recuo do braco.

2 - Potencidmetro de velocidade - regula a velocidade de deslocamento do brago.
3 - Botoeira de acionamento.

4 - Botoeira de emergéncia.

-13-



4.8 Rotacao da coluna

O angulo de rotacéo da coluna é de 360 graus girado manualmente. O
travamento da rotacao é feito com os parafusos (A) montados na base da
coluna.

4.9 Base para deslocamento sobre trilhos manual.

A base é equipada com 4 rodas, sendo que duas possuem um sistema de
freio manual para travamento do equipamento no trilho para evitar o
deslocamento involuntario.

As rodas sdao montadas no lado interno da base criando uma protecao que
cobre a parte destas que ndo esta em contato com o trilho. Na parte inferior
sao montados os dispositivos anti-tombamento para assegurar que a
colunanaotombe ou saia dostrilhos.

R === Dispositivo de freio

==mi=— Dispositivo anti-tombamento

Prensa cabos para fixagao
do cabo de alimentacao

-14 -



4.10 Base para deslocamento sobre trilhos motorizada.

A base é equipada com um motor que aciona o deslocamento sobre os
trilhos. As rodas sao montadas no lado interno da base criando uma
protecao que cobre a parte destas que nao esta em contato com o trilho. Na
parte inferior sao montados os dispositivos anti-tombamento para
assegurar que acolunanaotombe ou saia dos trilhos.

Prensa cabos para fixagao
do cabo de alimentacao

4.11 Preparacao para soldagem

Use a lista de verificacdo abaixo. Verifique se todos os itens foram realizados antes de
comecarasoldar.

1) Selecione o tipo de arame e a intensidade de fluxo ou o gas de protecéo de
forma a que o material a soldar fique o mais proximo possivel do metal de base.

Selecione a bitola do arame e os dados de soldagem de acordo com os
valores recomendados pelo fornecedor do material de solda.

2) A preparacéao cuidadosa da junta € essencial para obter bons resultados de
soldagem.

NOTA: A largura da junta deve ser uniforme.

3) Para diminuir o risco de fissuras, a largura do cordao de solda deve ser superior
adapenetracao.
4) Solde sempre uma peca de teste com a mesma preparagdo de junta e

espessura da peca de producéo pretendida.

NOTA: Nunca faca testes de soldagem diretamente sobre a peca de trabalho
que vai ser usada na producao.

5) Verifique se a mangueira de ar comprimido (quando utilizada) esta acoplada ao
recuperador de fluxo.

6) Ligue o interruptor principal na fonte de corrente de soldagem.

7) Abasteca a unidade com arame e o reservatério de fluxo(somente em

soldagem a arco de submerso).

8) Abra a valvula de fluxo (somente em soldagem a arco de submerso).

-15 -



4.12 Abastecimento de arame

Siga as intrugdes do manual da cabeca de soldagem.

4.13 Manuseio de fluxo
Siga as intrucdes de uso e manuseio do fluxo utilizado.

4.14 Operacao de soldagem

Antes de realizar a soldagem devem estar feitos minuciosamente todos os preparativos
sobre a pecade trabalho e a coluna (ver preparacgéo para a soldagem)

O operador deve estar bem a par do funcionamento das diferentes caixas de comandos.

Use as listas de verificacao abaixo. Verifique se todos os itens foram realizados antes de
comecar asoldar.

4.12.1) Posicionamento vertical .

O deslocamento vertical do bracgo é feito com o controle remoto ou com o painel de
controle.

4.12.2) Posicionamento horizontal.

O deslocamento horizontal do braco é feito com o controlador PEK ou com a unidade de

controle de deslocamento.

Os ajustes de velocidade de soldagem, tenséo, corrente, tipo de arame dentre outros
sao feitos no controlador PEK.

O operador deve ajustar a corrente de soldagem e tensdo de acordo com a
especificacao requerida para a peca a ser soldada.

4.15 Operacao de soldagem com deslocamento do braco

Para soldagem utilizando deslocamento do braco nos modelos CaB22003X3e2X3,é
garantida a uniformidade do stick-out (comprimento do arco) para comprimento de até 2
metros em relacao a coluna vertical. Para comprimentos acima de 2 metros utilizando
deslocamento do brago é recomendado o ajuste dindmico do stick-out através do uso do
cursor linearou do acessorio Compensador para stick-out.

4.16 Solucao de problemas

Item | Problema Motivo O que fazer
Nao ha movimento A linha de entrada trifasica ndo esta conectada. | Verifique o problema de entrada.
1 depois .quero botao O fusivel de controle esta aberto Substitua o fusivel .
de partida é
pressionado O botdo de parada de emergéncia Despressione o botao de parada de
estd pressionado. emergéncia.
N3o & possivel elevar | Falta uma fase de alimentacao. Verifique a causa e repare o problema.
2 | ouabaixar o brago Problemas com o interruptor de fim de curso. Substitua o interruptor, verifique a conex&o
Problemas com o motor de elevagéao. Verifique a conexao.
Apds iniciar a
3 | soldagem n&o & Os parametros de ajuste do controlador ndo Reajuste os pardmetros.
possivel ajustar os

parametros estao corretos.

Problemas com o circuito de controle. Verifique o circuito de controle relativo.

Probl font Consulte o manual de instru¢des da fonte de
4 N&o é possivel ligar a roblema com a fonie soldagem ou do controlador.

fonte de soldagem

Problema com o controlador Verifique a conexao
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