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A BALMER agradece a sua preferéncia e descreve aqui em detalhes, todo o procedi-
mento para a instalacdo, operacao e utilizacdo adequada dos recursos disponiveis no
seu equipamento de soldagem, inclusive a resolucao de davidas.

Leia atentamente todas as paginas deste manual e garanta a plena satisfacdo no uso
do seu novo equipamento, e assim certifique-se que a BALMER utilizou toda a sua
tecnologia para satisfazer voceé.

Etiqueta WEEE - disposi¢cdo do equipamento no final da vida util

N&o descarte este produto juntamente com lixo comum.

Reuse ou recicle residuos de equipamentos elétricos e eletrénicos (WEEE) entregando
a um coletor habilitado para tal servico.

Entre em contato com as autoridades locais competentes para realizacdo da recicla-

gem ou com seu distribuidor local para maiores informacdes.

Riscos no processo de soldagem a arco elétrico

CHOQUE ELETRICO PODE MA-
TAR

Tocar em partes elétricas pode re-
sultar em choques fatais ou graves
gqueimaduras.

PARTES QUENTES PODEM OCA-
SIONAR QUEIMADURAS

N&o toque em partes quentes sem a
devida protecao.

2\

FUMACAS E GASES PODEM SER LUZ DO ARCO ELETRICO PODE

PERIGOSOS QUEIMAR OLHOS E PELE

O procedimento de soldagem gera Os raios do arco elétrico produzem
gases e fumacgas. O ato de respirar : radiacbes intensas visiveis e invisi-
ou inalar estes gases pode ocasio- veis, que podem queimar os olhos e a

4y

[,l:'l
N
Duy

nar danos a sua saude. pele. Utilize protecao.

SOLDAGEM PODE CAUSAR FO- CAMPOS MAGNETICOS PODEM

GO OU EXPLOSAO AFETAR DISPOSITIVOS MEDICOS

o . IMPLANTADOS
Verifique e certifique-se que o am- -
. . Usuarios de marca passo ou outros
biente de soldagem estd seguro

o dispositivos médicos implantados
antes do inicio de qualquer proce-

)
Nl

[
Zie

. devem manter distancia do procedi-
dimento.
mento de soldagem.

A QUEDA DA UNIDADE PODE

RUIDO PODE PREJUDICAR A CAUSAR FERIMENTOS

AUDICAO

Certifique-se que a unidade esta des-
conectada da rede elétrica para mo-
vimentacdo e icamento. N&o levante
ou erga a unidade com cabos ou ou-

O ruido de alguns processos ou
equipamentos pode prejudicar seri-
amente a audigdo.

e

Utilize protetores auriculares se o

. . tros acessorios acoplados a fonte de
nivel de ruido for elevado.

soldagem.

FAISCA E RESPINGOS QUE SE

SOBREUTILIZAGAO PODE CAU- PROJETAM PODEM CAUSAR FE-

SAR SOBREAQUECIMENTO

Respeite o ciclo de trabalho. Redu-
za a corrente ou o ciclo de trabalho
antes de recomecar o processo de

RIMENTOS

Utilize capacete de soldagem para
proteger os olhos e face; utilize equi-
pamentos de protecdo individual,

-
4

@

soldagem. N&o bloqueie o fluxo de

ar destinado a unidade. compostos de protecdo para face,

MAaos e corpo.

LEIA AS INSTRUCOES

Leia as instru¢c8es do Manual do Proprietario antes de utilizar a fonte de soldagem.

Utilize apenas pecas genuinas para reposi¢ao obtidas a partir do fabricante e das assistén-
cias autorizadas.

TR
N

i
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A fonte de soldagem Vulcano Inverter 165, € uma inversora para soldagem a arco elé-
trico de eletrodos revestidos e TIG DC. O circuito de poténcia € um moderno conver-
sor AC/DC chaveado com IGBTs de ultima geracao. Devido a isto, h4 uma dréstica
reducdo de tamanho e peso, aumento consideravel da economia de energia elétrica e
incremento da qualidade da solda. Possui excelente performance com corrente cons-
tante de saida e grande estabilidade do arco elétrico. A malha fechada de controle
proporciona uma resposta dinamica de alta velocidade, reduzindo a variagéo do valor
da corrente ajustada. A fonte de soldagem inclui funcdes de protecdo contra sobre-
tenséo, sobrecorrente e sobre temperatura.

A fonte Vulcano Inverter 165, realiza soldagem no processo Eletrodo Revestido
(MMA) com recursos ARC-FORCE e HOT-START, e TIG DC com LIFT ARC.

1.1 Materiais

A fonte de soldagem VULCANO INVERTER 165 é indicada para os mais va-
riados tipos de soldagem com eletrodo revestido, permite o uso de eletrodos co-
mo E6013, E7018, dentre outros.

No processo TIG LIFT-ARC, permite a soldagem de materiais ferrosos e su-
as ligas, ndo sendo possivel seu uso para soldagem de aluminio no processo
TIG.

1.2 Composicéao
Vocé esta recebendo os seguintes itens:

01 (uma) Fonte de Soldagem modelo VULCANO INVERTER 165;
01 (uma) Garra negativa de 300A;

02 (dois) Cabos de solda de 2m com engate rapido;

01 (uma) Chave Allen 5mm;

01 (um) Porta eletrodo de 300A,;

01 (um) Manual de Instrucdes;

01 (um) Certificado de Garantia.

VVVVYVYYY

1.3 Fonte e principio de funcionamento

O equipamento possui uma fonte inversora de alta durabilidade, com curva caracteris-
tica de corrente constante e regulagem precisa através de potencidmetro, trabalhando
em uma faixa de corrente de 15 A a 160 A. Conta com conjunto de poténcia com Oti-
ma eficiéncia energética, arco estavel, conjunto retificador, inversor e filtros que pro-
porcionam uma soldagem de alta qualidade com grande facilidade de abertura de ar-
co. Todos os componentes sensiveis possuem controle térmico para protecdo. O
principio de funcionamento da Fonte de soldagem VULCANO INVERTER 165 pode
ser visto na Figura 1.

i Transformador Retificador
Retificador i Inversor & e i | o | Sensor de
de Entrada 4 »| de média | de média saida
Frequéncia Frequéncia

Controle de Realimentagéo
da corrente positiva

Figura 1 — Diagrama de blocos Vulcano Inverter 165

4 Vulcano Inverter 165 v5



A

%3 BALMER

A fonte é alimentada por uma tensao alternada de 220 V e frequéncia de
50/60Hz, a qual é retificada para um nivel CC de aproximadamente 310V. A partir
dai, ocorre a converséo para média frequéncia AC (cerca de 40 kHz) por um dis-
positivo inversor composto por IGBTs, para entdo reduzir a tensdo através do
transformador principal e retificar pelos diodos de recuperacéo rapida, assim, a
tensdo é disponibilizada para a saida da fonte.

O circuito da fonte de soldagem adota sistema de malha fechada, com sistema
de realimentacéo, mantendo a corrente de saida estavel mesmo com as variacdes
decorrentes da soldagem. Enquanto isso os parametros da corrente de soldagem po-
dem ser ajustados continuamente e linearmente.

A tecnologia de inversor de frequéncia utilizada proporciona uma diminui¢cdo no vo-
lume, peso, custo e consumo dos equipamentos eletronicos modernos. Além disso, é
ecologicamente correto, por usar muito menos matéria prima natural e mais materiais
renovaveis do que as fontes convencionais.

1.4 Ciclo de trabalho - Norma EN 60974-1 e sobretemperatura

A letra “X” informa o percentual do ciclo de trabalho, o qual é definido como a propor-
¢do de tempo que a fonte de soldagem pode operar continuamente dentro de um
tempo especifico de 10 minutos. Sendo assim, a razdo da medida do ciclo de trabalho
€ o tempo que a fonte de soldagem pode trabalhar continuamente dentro deste tempo
e o0 tempo que a mesma deve ficar sem soldar.

O gréfico mostrado na Figura 2 mostra a relagdo entre o ciclo de trabalho
dado por “X”, e a corrente de Solda “I”.

w4 Relagiio entre ciclo de trabalho e
corrente de soldagem
(LU /
25% —l—-u—-—-—
| L.
] B0 160 (a)

Figura 2- Curva de relacéo entre ciclo de trabalho e Corrente de Soldagem

Se o operador exceder o ciclo de trabalho a ponto de elevar a temperatura
e comprometer a fonte, a protecao térmica sera acionada, a corrente de saida se-
ra desligada e a lampada de sobre temperatura no painel sera ligada. Ocorrendo
isso, 0 equipamento deve permanecer ligado, com o ventilador refrigerando até
gue a lampada de alarme se desligue. Ao soldar novamente, o operador devera
reduzir o ciclo de trabalho.

Consulte na tabela de dados técnicos da fonte de soldagem o ciclo de tra-
balho. Os valores séo validos para temperatura ambiente de até 40° C e 1000 m
de altitude. Temperaturas mais elevadas e maiores altitudes diminuem o ciclo de
trabalho.
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1.5 Dados técnicos

Modelo VULCANO INVERTER 165
Modos de soldagem Eletrodo TIG
Primério
Tens&o (V) 220 | 220
Frequéncia (Hz) 50/60
Poténcia Nominal (kW) 2,6 15
Corrente Maxima (A) 33 20
Corrente Nominal liest (A) 16 8,8
Fator de Potencia (cos ¢) 0,75
Secundario
Tenséo avazio (V) 58
Tenséo de trabalho (V) 20,6 a 26,4 10,6 a 16,4
Faixa de corrente (A) 15a 160 15a 160
Ciclo de trabalho (A@%) - 40°C 160@25 160@25
Ciclo de trabalho (A@%) - 40°C 80@100 80@100
Classe de isolacdo Térmica F
Grau de protecéo IP 23S
Protecdo térmica Sim
Ventilacdo Forcada
Norma EN60974-1
Peso (kg) 5,5
Dimensdes (mm) 370 X 180 X 230
Recursos
Lift Arc Sim
Hot Start Sim
Arc Force Sim
Anti-Stick Sim
Indicadores

Indicacdo de fonte energizada Sim
Indicacdo de sobre temperatura / sobre- Sim
corrente primaria

Tabela 1 — Dados técnicos Vulcano Inverter 165
OBS.: Caracteristicas técnicas dos equipamentos podem ser alteradas sem prévio aviso.

2. Instalacdo da fonte de soldagem

2.1 Avaliacbes da area de instalacao

Antes de instalar o equipamento, o usuério devera fazer uma avaliacdo na area,
guanto as condicles fisicas, elétricas e magnéticas, buscando identificar possiveis
fatores que possam gerar problemas ao equipamento ou usuario e as pessoas em
torno da éarea.

Em caso de duvidas sugerimos consultar o Departamento de Suporte Técnico ou
um Servigo Autorizado da Balmer.

A Balmer nao se responsabiliza por qualquer procedimento adotado que nédo este-
ja de acordo com as recomendacdes descritas neste manual e que, por iniciativa e
acao de terceiros, possam gerar algum acidente. Eventuais acidentes, danos ou inter-
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rupcao de producdo causada por procedimento, operacado ou reparacado inadequada
de qualquer produto, efetuada por pessoa (s) ndo qualificada (s) serdo de inteira res-
ponsabilidade do proprietario ou usuario do equipamento.

2.2 Selecéao do local da instalacao

[
m‘? mi X Planos A Nio movimente ou opere onde a

Inclinados fonte possa tombar

Movimentagao

Utilizar a alca da fonte
para transporte. Estando
a fonte na caixa, utilize

paleteira. ===
Localizagao Para locais onde estdo pre tes gasolina e outro bustiveis A Nio empilhe fontes, Evite o
volateis pode ser ario pr d t speciais - verifique o tombamento.

Artigo 511 da NEC ou a Segio 20 da CEC.

Placa de identificacdo
Observe os dados da placa de
identificagio para diemnsionar
a rede e protecdo elétrica

Disjuntor da rede

Localize a fonte proxima a um
disjuntor

2.3 Conexao da fonte de soldagem a rede elétrica

a possibilidade de conexdo de maquinas de solda/corte em sua rede elé-

g Antes de instalar consulte a concessionaria de energia de sua regiao sobre
trica.

A fonte de soldagem VULCANO INVERTER 165 permite o trabalho em re-
des elétricas de 1 x 220V (£10%). Antes de instalar a fonte de soldagem verifique
sempre a tensdo de entrada da fonte de soldagem e da rede elétrica local. A liga-
cao errada (subtensado ou sobretensdo) podem danificar componentes internos.

A conex&o com a rede elétrica deve ser feita com tomada e plugue apropri-
ado com capacidade minima de 20A e que seja especifico para uso industrial
(consulte a norma ABNT NBR IEC 60309-1).

A tomada deve ser adequada ao uso do plugue original, nunca o substitua.

Somente use rede elétrica de alimentacdo exclusiva para fonte de solda-
gem com bitola de fios de cobre igual ou maior que 2,5 mm? protegida com disjun-
tor monopolar curva “C” ou fusiveis de retardo de 20A.

Vulcano Inverter 165 v5
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Dados informativos para extensfes de até 20 metros de comprimento — pa-
ra extensdes mais longas consulte o fabricante.

2.4 Guia de servigo elétrico

\

A falha ao seguir as recomendacdes deste guia de servico elétrico pode
il resultar em choques elétricos ou risco de incéndio. Estas recomendacdes
sao para a parte do circuito dimensionada para sua capacidade de corren-
te de saida e ciclo de trabalho nominal.

A conexao com a rede elétrica deve ser feita com tomada e plugue apro-
priado com capacidade minima de 20 A e que seja adequado para uso in-
dustrial

(consulte a norma ABNT NBR IEC 60309-1).

> >

Somente utilize rede elétrica de alimentacdo exclusiva para a fonte de soldagem com
bitola de fios de cobre igual ou maior que de 2,5 mm?2 protegida com disjuntor mono-
polar para redes monofasicas ou bipolar para redes bifasicas curva “C” ou fusiveis de
retardo, de 25 A.

Dados informativos para extensdes de até 20 m de comprimento — para extensdes
mais longas consulte o fabricante.

2.5 Aterramento correto da fonte de soldagem
Para fins de seguranca do operador e funcionamento correto do equipamento € ne-

cessario ligar a fonte de soldagem a terra (fio verde ou verde-amarelo) no cabo de
alimentacao da fonte de soldagem: “Aplicacdo de potencial a terra”.

Caso a rede local da fabrica ndo possua um terminal de terra, € enfaticamente reco-
mendada a instalacéo por um eletricista/técnico.

2.6 Procedimentos para diminuir a emissao de interferéncias

- N&o utilizar em ambientes domésticos;
- N&o utilizar proximo a equipamentos sensiveis a interferéncias eletro-

magnéticas;

A) Fonte de Alimentacao
A fonte de soldagem deve ser conectada a rede de alimentacdo de acordo com as
especificacdes do fabricante. Utilize sempre o aterramento. Se alguma interferéncia
ocorrer, pode ser necessario tomar precaucdes adicionais, por exemplo, filtros na co-
nexao da rede.
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B) Manutencao do equipamento de soldagem
A fonte de soldagem deve sofrer manutencdo preventiva regularmente, de acordo
com as especificacdes do fabricante. Todas as janelas de acesso e 0 gabinete devem
estar bem parafusados quando o equipamento estiver em operacdo. Nenhuma altera-
cao, qualquer que seja, pode ser realizada no equipamento, com excecdo de modifi-
cacOes e ajustes previstos no manual de operacdo ou autorizados pelo fabricante.

C) Cabos de Solda
Cabos de Solda devem ser mantidos o mais curto possivel, juntos e ao chéo.

D) Equipotencial
E recomendado interconectar todas as partes metalicas da fonte de soldagem e as
partes metalicas proximas a fonte de soldagem. Pecas metélicas conectadas a peca
de trabalho pode, no entanto, aumentar o risco do soldador receber um choque elétri-
co tocando estas partes metélicas e o eletrodo simultaneamente. O soldador dever
estar eletricamente isolado de todas estas partes.

E) Aterramento da mesa de solda (peca de trabalho)

Se a peca a ser soldada ndo esta conectada ao aterramento por questdes de segu-
ranca, ou devido ao tamanho e posicdo desta, por exemplo, uma estrutura de aco ou
paredes externas de um navio, aterrando a peca pode em alguns casos, mas ndo em
todos, reduzirem interferéncia emitida. Deve ser garantido que o aterramento da peca
nao aumente o risco de acidentes para o0 usuario e que ndo cause a destruicdo de ou-
tros equipamentos elétricos. Se necessario, o0 aterramento das pecas devem ser feito
com conexao direta a peca de trabalho. Em paises onde a conexao direta é proibida,
esta deve ser feita através de reatores adequados, selecionados de acordo com nor-
mas nacionais. Consulte a norma pertinente.

F) Blindagem
Blindagem seletiva de outros cabos nas vizinhangas pode reduzir problemas de inter-
feréncia. Em aplicacBes especiais pode valer a pena a blindagem de todo o circuito de
corte.

3. Instalagéo e uso correto dos periféricos

3.1 Cabo obra, cabo porta eletrodo e Tocha TIG

Para evitar problemas na soldagem € importante que os terminais, o plug na fonte de
soldagem e a garra negativa na peca de trabalho sejam mantidos em bom estado,
sem partes quebradas ou isolagédo avariada ou danificada. Nunca fazer contatos elé-
tricos através de superficies pintadas ou oxidadas.

Deve-se garantir que a transmissao da corrente ocorra sem interrupgdes. A
garra negativa deve ser fixada a uma parte descoberta da peca ou da mesa de solda-
gem. Nao se deve permitir que agua, graxa ou sujeira se acumule na bucha de cone-
Xao.
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3.2 Conexéao de ar comprimido
3.2.1 Montagem do Engate Rapido Macho no Cabo-obra

Passos de Montagem do Conector Engate Rapido Macho no cabo de solda:

o ) R =
Retirar isolacdo (1) que se encontra pré-
Passo 1 | cortada.
Colocar contato cobreado (2) sobre o cabo 5
de solda. ’ @
Passo 2 | Neste passo é importante o Isolador de bor- ﬁ
racha (5) ja estar previamente colocado so- >

bre o cabo de solda.

Posicionar o Conector Engate Rapido Ma-
cho (3) sobre o contato cobreado (2) e logo 4:>
Passo 3 | apertar o parafuso de fixacdo (4) com uma ﬁ
chave allen. 5

Empurrar o isolador de borracha (5) sobre o
Conector Engate Rapido Macho (3) isolando
por completo o conector macho.

Neste passo é importante observar a posi-
Passo 4 | ¢ao correta de montagem, indicado na figu-
ra 4.

3.2.2 Tabela de dimensionamento de cabos de solda

Bitola cabo de solda (cobre), e o comprimento total no circuito de soldagem nao excedendo:
c 30m ou menos 4sm | eom | 70om | 9om [ 105m | 120m
orrente
de solda | 10-60% | 60-100%
do ciclo de [do ciclo de 10-100% do ciclo de trabalho
trabalho | trabalho
100 20 20 20 30 35 50 60 60
150 30 30 35 50 60 70 95 95
200 30 35 50 60 70 95 120 120
250 35 50 60 70 95 120 2X70 2X70
300 50 60 70 95 120 2X70 2X95 2X95
350 60 70 95 120 2X70 2X95 2X95 2X120
400 60 70 95 120 2X70 2X95 2X120 2X120
500 70 95 120 2X70 2X95 2X120 3X95 3X95
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3.3 Conexdao dos cabos e polaridade

VULCANO VULCANO
INVERTER INVERTER
165 165
i EREs POPTA ELETRODO
- P

/ A
EB:E DETRABALNG
DCEN DCEP
Figura 1- Conexao negativa Figura 2- Conexao positiva
para soldagem com eletrodo revestido para soldagem com eletrodo revestido

O tipo de conexao, DCEN (negativo) e DCEP (positivo) depende da condicéo e
do tipo de soldagem, com maior ou menor penetracdo e/ou do tipo de eletrodo que
esteja sendo utilizado. Tipos diferentes de eletrodo necessitam de tipos diferentes de
conexao. Por favor, consulte as especificacdes técnicas dos eletrodos revestidos.

3.3.2 Modo de Conexéao para Soldagem TIG

Vulcang
Inverter

165

Ar

Figura 1: Diagrama para soldagem TIG

Quando operando em modo TIG, o cilindro de gas deve ser conectado dire-
tamente na tocha de soldagem e o processo de LIFT ARC deve ser adotado, o
gual pode ser visto da Figura 6 a seguir.

1- Atocha de 2- Toque o eletrodo de 3- Lift-Arc
soldagem deve ser tungsténio na pega de
colocada na diagonal trabalho /;/
e
N,
~
f"(/,\ N, ,/
A\ L
/ /." >_/
¢ /
)\//" )\//\ /) 2 :’.‘!?m

Figura 2: Método de abertura de arco com Lift Arc

O principio do processo TIG com LIFT ARC é o seguinte: Quando o eletro-
do de Tungsténio toca a peca de trabalho, uma corrente de ignicdo de apenas 35
A é gerada. Eleva-se entdo a tocha para a posi¢do normal de soldagem e o arco
elétrico se estabelece. Apés a ignicdo do arco elétrico a corrente de soldagem su-
bira até a faixa a qual foi ajustada, e caso o eletrodo de Tungsténio toque a peca
durante a soldagem, a corrente caira imediatamente para o valor de ignicdo assim
permanecendo até o eletrodo ser afastado novamente reiniciando o processo.
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4. Instrucdes operacionais

- N&o utilizar em ambientes domeésticos;
- N&o utilizar préximo a equipamentos sensiveis a interferéncias eletro-

magneéticas;

= TENSAO PERIGOSA! RISCO DE CHOQUE ELETRICO!
2\ Quando o Gatilho é pressionado se tem 450V entre o bocal datochae a
garra negatival

4.1 Vista frontal

GVULCANO

TITNVERTER

o 7
i 4

Figura 3 — Vista frontal Vulcano Inverter 165

4.2 Painel de comando

Posicéo [01]: Potenciometro de regulagem da corrente de soldagem 15~160A com
tensado de entrada 220V,

Posicao [02]: Lampada indicadora de Maquina ligada — Quando acesa, mostra que a
fonte esta ligada;

Posicao [03]: Lampada indicadora de sobretemperatura — Indica que a protecao térmi-
ca contra sobretemperatura ou de sobrecorrente primaria da fonte de soldagem foi
acionada;

Se, alguns segundos depois de ligar a maquina, a Lampada indicadora de sobre-
temperatura permanecer piscando, verificar se a saida da maquina esta com carga
ou em curto. A mesma s6 passa para a operacdo normal se, ao ser ligada, ndo
houver carga nos bornes. Caso isso ocorra deve-se desligar e ligar novamente a
fonte de soldagem.
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Posicéo [04]: Chave de conversdo do modo de soldagem.

7'- Escolha para soldagem com eletrodo revestido;

*
¥, ’A

Escolha para soldagem em TIG.

Posicéo [05]: Polo de conexao positivo;
Posicéo [06]: Polo de conexao negativo;

Posicéo [07]: Chave principal.

4.3 Modo de operacdo com Eletrodo revestido

4.3.1 Modo de Abertura de Arco com eletrodo revestido

» Abrindo o arco: Coloque o eletrodo na posicéo vertical e toque a peca de trabalho raspando
o eletrodo na mesma, entéo erga o eletrodo a uma distancia de 2 a 4 mm assim que haja igni-
¢édo do arco elétrico.

Eletrodo j\’ ical Eletrodo Eletrodo
ertica \\A
Encoste Eleve
Fega » Pega de trabalho £ raspe - Pega de trabalho

R | el 20 4
v 7, v 7 s S,

Figura 3- Procedimento para abertura de arco com eletrodo revestido

4.3.2 Hot Start e Arc Force

» Hot Start: Com esta caracteristica a maquina proporciona uma corrente mais elevada sem-
pre que for iniciada a soldagem, conforme figura 7. Isto proporciona um acendimento mais
facil do arco e reduz falhas de solda, tais como porosidades, normalmente presentes no
inicio dos corddes de solda.

A funcdo Hot Start sai de fabrica proporcionando 40% a mais de corrente do que a ajustada,
sendo o valor final sempre limitado a 160A em 220V.

» Arc Force: Este sistema funciona através da observagdo constante da tensdo do arco e
guando esta caracterizar uma extincdo do mesmo, 0 equipamento aplica uma corrente
maior que a corrente de solda ajustada para revitaliza-lo. Na Vulcano Inverter 165, o Arc
Force atua mantendo constante a poténcia de saida, aumentando a corrente de saida na
mesma proporgédo em que a tensdo de solda cai (figura 8). O valor final € sempre limitado a
160A em 220V.
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I Hot Startf - — — | Arc Force - — — — 7\

1 ajustada

Corrente

lajustadaf- — — — — — 4

I I
I |
| |
| |
| |
| |
I |

I

|

|

|

| V solda \ } Tenséo
I | |

I | I

1

Tempo Tempo

L Reestabelecimento

L Inicio de abertura Instante de tendéncia normal do arco
do arco de extingdo do arco

Figura 4: Forma de onda da corrente no Figura 8: Forma de onda da corrente no
“Hot Start”. “Arc Force”.

4.3.3 Manipulacao do eletrodo

Na soldagem com eletrodo revestido h& trés maneiras basicas de se realizar a solda-

gem:

[ 1. Movimento de mergulho do eletrodo em direcdo a poca de fu-

// H’L‘Jﬁgsso sdo de modo a manter o comprimento de arco constante. Para

L S isto, a velocidade de mergulho deve ser igualada a velocidade

:| de fus&o do eletrodo, a qual depende da corrente de soldagem.

2. Translacdo do eletrodo ao longo do eixo do corddo com a velo-

cidade de soldagem. Na auséncia do terceiro movimento (tecimento), a largura do cor-

dao deve ser cerca de 2 a 3 mm maior que o didmetro do eletrodo quando uma veloci-
dade de soldagem adequada € usada.

3. Deslocamento lateral do eletrodo em relacdo ao eixo do cordao

QQQQQQQQ (tecimento). Este movimento é utilizado para se depositar um cor-

dao mais largo, fazer flutuar a escéria, garantir a fuséo das pare-

IAAMANM des laterais da junta e para tornar mais suave a variagao de tem-

peratura durante a soldagem. O tecimento deve ser, em geral, res-

ANNNNSNNNN trito a uma amplitude inferior a cerca de 3 vezes o didmetro do

eletrodo. O nimero de padrdes de tecimento é muito grande. Veja ao lado.

O posicionamento do eletrodo e sua movimentagdo em uma aplicacdo dependerdo
das caracteristicas e da experiéncia do préprio soldador, os tipos mais comuns de juntas de
soldagem podem ser vistas na Figura 5 a seguir.

oA e i

Juncdo Plana Junta Sobreposta Juncdo Conjunta JuncioemT

Figura 5- Tipos de junta na soldagem com eletrodo revestido

A principio, para garantir uma maior produtividade ao processo, devem-se utilizar, em
uma dada aplicacédo, eletrodos com o maior didmetro possivel (e a maior corrente) desde que
nao ocorram problemas com a geometria do corddo ou com as suas caracteristicas metallrgi-
cas.
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Uma relacdo aproximada entre a espessura da peca a ser soldada e o didmetro
do eletrodo para deposi¢do de corddes na posicdo plana, sem chanfro pode ser vista na

tabela a seguir.

Espessura
(mm) 1,5 2,0 3,0 4a5 6a8 9al2 <12
D'?r?me;ro 16 2,0 25a32 | 25a40 | 25a50 | 3,2a50 | 325a6,0

Para um dado diametro de eletrodo, a faixa de corrente em que este pode ser
usado depende do tipo e da espessura do seu revestimento. A tabela a seguir ilustra as
faixas usuais de corrente em funcao do didmetro para eletrodos rutilicos e basicos, para
trabalho com a Vulcano Inverter 165 (E 6013 e E 7018, com exemplo. Para outros tipos
de eletrodos consulte o fabricante).

Tipo dgoeletro- Tipo de corrente Bitola Faixa de corrente
2,50 mm 60 A 100 A

- CA >50A ou CC (+) ou 3,25 mm 80 A 150 A

E 6013 (Rutilico) cc () 4,00 mm 105A | 205A
5,00 mm 155 A 300 A

3,25 mm 110 A 150 A

E 7018 (Basico) | CA > 70A ou CC (+) 4,00 mm 140 A 195 A
5,00 mm 185 A 270 A

O valor minimo de corrente é, em geral, determinado pelo aumento da instabilida-
de do arco, o que torna a soldagem impossivel, e o valor maximo, pela degradacao do
revestimento durante a soldagem devido ao seu aguecimento excessivo por efeito Joule.

A forma ideal de se obter a faixa de corrente para um eletrodo € através da consulta
das instrucdes de utilizagdo do eletrodo e do fabricante do equipamento.

15

Vulcano Inverter 165 v5




A

%3 BALMER

4.4 Defeitos na Soldagem para o Processo com Eletrodo Revestido

Em qualquer processo de soldagem podera ocorrer defeitos, porém com a identifica-
cdo correta do mesmo, esclarecimento dos motivos e orientacdo para as possiveis solucgdes,
com certeza o defeito sera solucionado e a soldagem apresentara a qualidade exigida.

Defeito

Possiveis Motivos

Solucdes

¢ Arco instavel e/ou apagan-
do.

e Cabos de solda e conexdes
com defeitos.

e Fonte de soldagem ndo indica-
da para o tipo de eletrodo que
esta sendo soldado.

e Pecas a serem soldadas estédo
contaminadas.

¢ Verifique todas as conexdes e com-
ponentes dos cabos e se necessario
substitua-os.

e Obtenha os parametros de solda-
gem adequados a situacao (fonte de
soldagem-eletrodo).

¢ Verifique a situacéo de soldagem.

e Limpe as pecgas a serem soldadas.

e Sopro Magnético.
e Desvio do arco elétrico pro-
vocado pela interferéncia de

um campo magnético externo.

e Arco instavel que muda de di-
recdo sem causa aparente.

e Solda efetuada na dire¢céo do
cabo terra.

¢ A bancada ou a pega estédo
magnetizadas.

e Mude a posicédo do cabo terra.

e Prenda o cabo terra diretamente
na peca de trabalho.

e Solde afastando-se do cabo terra.
e Substitua a bancada e verifique pe-
riodicamente se nao esta ocorrendo
magnetizacao das pecas.

¢ Falta de fusédo ou penetra-
¢éo.

e Nao ocorre fusdo homogé-
nea ou penetracéo adequada
entre as partes soldadas, o
gue reduz a resisténcia da
solda e atua como pontos de
inicio de trincas quando a pe-
¢a esta em servico.

e Preparacdo da junta inadequa-
da.

e Corrente de soldagem (ampe-
ragem) muito baixa.

¢ Velocidade de soldagem muito
alta.

¢ Distancia muito alta do eletro-
do a peca.

 Angulo do porta-eletrodo ina-
dequado.

¢ Chapa suja, enferrujada ou
pintada.

¢ Manipulagdo inadequada do
porta-eletrodo.

¢ Verifique o chanfro: aumente a aber-
tura da raiz, reduza a face da raiz e
aumente o angulo do chanfro.

¢ Reduza a velocidade de soldagem.
e Solde com o porta-eletrodo o mais
proxima a peca.

e Mude o &ngulo do porta-eletrodo.

¢ Solde reto ou puxando ligeiramente
para aumentar a penetracao.

e Limpe as superficies a serem solda-
das.

¢ Use lixadeira ou escova de aco para
remover ferrugem, solvente, 6leo, gra-
xa ou tinta.

e Com oscilagdo durante a soldagem,
mantenha o arco sobre as laterais do
chanfro, permitindo a fusédo completa
das bordas.

o Porosidade Inclusdes inter-
nas e/ou erupcdes externas
gue provocam reducéo da
resisténcia da solda podem
nao ser visiveis.

e Chapa suja, enferrujada ou
pintada.

¢ Velocidade de soldagem muito
alta.

e Limpe as superficies a serem solda-
das.

e Use lixadeira ou escova de aco para
remover ferrugem, solvente, 6leo, gra-
Xa ou tinta.

o Apds abrir a embalagem, mantenha
os eletrodos protegido de umidade,
respingos de solda e poeira.

¢ Use biombos ou cortinas adequadas
para evitar as correntes de ar.

e Excesso de respingos.

¢ O acabamento do cordéo
fica irregular, embora a resis-
téncia da solda néo seja afe-
tada.

e Tenséao (voltagem) muito alta,
aumentando o comprimento do
arco.

¢ Distancia do porta-eletrodo a
peca muito alta.

¢ Reduza o valor da tenséo e trabalhe
com arco curto.

e Solde com o porta-eletrodo o mais
proxima a pega.

e Limpe as superficies a serem solda-
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¢ O acabamento fica prejudi-
cado, aumentando o custo de
limpeza da solda.

e Chapa suja, enferrujada ou
pintada.

das.

¢ Use lixadeira ou escova de aco para
remover ferrugem, solvente, 6leo, gra-
Xa ou tinta.

e Trincas.

¢ Muitos tipos de trincas po-
dem ocorrer em uma solda.
Algumas sao visiveis, outras
nao,

todas as trincas sao conside-
radas potencialmente sérias e
devem ser evitadas ou repa-
radas.

e As trincas podem se propa-

e Trinca de cratera: no final do
cordao, o arco é fechado muito
rapidamente.

e Teor de carbono ou enxofre
elevado no metal base.

Cordao de solda céncavo.

¢ Velocidade de soldagem muito
alta.

¢ Junta muito rigida.

¢ No final do cordéo, retorne ou pare o
deslocamento para encher adequa-
damente a cratera de solda.

e Pré-aqueca a peca se o teor de car-
bono no metal base for elevado.

¢ Reduza a penetracdo, usando baixa
corrente de soldagem (utilize baixa
velocidade e menor bitola de eletro-
do).

¢ Reduza a velocidade de soldagem.

gar, causando a quebra da
peca quando em servico.

e Pré-agueca a peca.

e Melhore a montagem de forma que
o metal base dilate/contraia livremen-
te.

e Use chanfro mais aberto.

4.5 Processo TIG Lift Arc (DC)

Embora a fonte de soldagem Vulcano Inverter 165 seja principalmente destinada para
soldagem com eletrodos revestidos, também pode realizar a soldagem TIG (DC). Quando uti-
lizadas para o processo TIG, sdo necessarios: um conjunto de tocha com valvula integrada,
mangueiras e gas de protecao.

A ignicdo acontece por contato com uma corrente minima, por meio da qual se evita
ao maximo o dano a ponta do eletrodo (lift arc). A soldagem TIG obtém a unido de materiais
metalicos pelo seu aquecimento e fusdo localizados através de um arco elétrico estabelecido
entre o eletrodo de tungsténio, ndo consumivel e a peca de trabalho. A protecéo do eletrodo e
da poca de fuséo contra a oxidacéo pelo ar é feita por um gas inerte, geralmente argonio, hé-
lio ou uma mistura destes.

Os eletrodos séo bastdes de tungsténio puro ou com adigdes de 6xido de torio, lanta-
nio ou zircénio e servem para conduzir a corrente até o arco elétrico. Para cada tipo de mate-
rial base a ser soldado, existira o tipo especifico de eletrodo. A faixa de corrente utilizavel para
um eletrodo depende de seu tipo e didmetro e do tipo e polaridade da corrente de soldagem.

O limite inferior de corrente estd associado com a perda de estabilidade do processo e
o limite superior com o desgaste excessivo ou a fusdo do eletrodo. Os eletrodos com adigédo
de oxido, particularmente os “toriados”, apresentam maior capacidade de conduzir corrente.
Estes eletrodos tendem, também, a apresentar um arco mais estavel, com tenséo ligeiramen-
te menor, para um mesmo comprimento de arco do que o eletrodo de tungsténio puro.

Na Figura 8 é mostrada uma tabela com referéncias para o uso dos eletrodos no pro-
cesso TIG.
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Didmetro do Corrente de Soldagem (A)

Eletrodo CA CC

() W WTh WWTh(CC+) | WWTh(CC)
0.5 - — 5-35 —
1.0 10-40 15-60 30-100 -
16 30-70 60 - 100 70-150 10-20
24 70 - 100 100 - 160 150 -225 15-30
32 100 - 150 140-220 200 -275 25-40
40 150 - 225 200 - 275 250 -350 40 - 55
482 200 - 300 250 - 400 300 - 300 55-90
6.4 275 - 400 300 - 500 400 - 650 80 -125

Identificacio: W - Eletrodo de tungstémio

WTh - Eletrodo de fungsténio tonnado

Figura 6: Tabelas para eletrodos de Tungsténio no processo TIG

A forma da ponta do eletrodo pode ser uma variavel importante, particularmente na
soldagem mecanizada ou automatica, pois pode influir no formato do cordao de solda.

5 Manutencdao periddica

A E importante manter a rotina de manutencdo, principalmente a
anual, pois a sua nao execucao pode representar riscos de feri-
mentos graves ou morte ao soldador!

Antes de iniciar a limpeza e inspecéo:

A Desconecte 0 equipamento da rede elétrica. Deixe-o resfriar.
Espere os capacitores eletroliticos descarregarem (aprox. 5 minu-
tos).

Periodicidade Itens de manutencdao

Verifigue o funcionamento do knob de ajuste de corrente e a chave
liga/desliga. Depois de ligar a alimentacao, observe e ouca se ha vibra-
cOes, sons estranhos ou cheiro peculiar. Caso detectar algum proble-
Diario ma, descubra o motivo e elimine-o. Se vocé nao conseguir descobrir o
motivo, entre em contato com a assisténcia técnica.

Verifique se o ventilador esté funcionando.

Observe se o0s cabos, 0s engates rapidos, porta eletrodo ou garra
negativa estdo danificados. Conserte-0s ou trogue se for necessario.

Usar ar comprimido seco para limpar o interior da maquina. Verifique
Mensal os parafusos. Se algum estiver solto, aperte-o firmemente. Se estiver
danificado ou enferrujado, substitua.

Meca a resisténcia de isolamento com um megdmetro capaz de en-
tregar 500 V CC na saida, entre o circuito de solda e o circuito de ali-
mentacdo. Deve ser medido valor maior que 5 MQ. Entre o circuito de
solda e o aterramento do gabinete, deve ser medido maior que 2,5 MQ.
Anual Entre o circuito de alimentacdo e o aterramento do gabinete, deve ser
medido maior que 2,5 MQ. Se medidas menores que as expressas fo-
rem encontradas, o isolamento esta danificado e € necessario alterar
ou fortalecer o isolamento. Se este n&o for corrigido, podem haver
riscos de ferimento ou morte para o operador!
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ATENCAO!

» Verifique o equipamento conforme o guia de identificacdo de problemas e solucbes
antes de chamar a assisténcia técnica;

» Todos e quaisquer servicos de manutengdo s6 devem ser executados por pessoas
qualificadas e autorizadas. Seguindo rigorosamente as normas de seguranca para equi-
pamentos elétricos. A ndo observacao destas regras e normas de seguranca pode resultar
em acidentes com danos fisicos ou eventualmente fatais, sob a inteira responsabilidade do
usuéario. Em caso de duvida favor entrar em contato com a assisténcia autorizada mais
préxima. Danos provocados no equipamento por pessoas nao autorizadas nao terdo co-
bertura de garantia pelo fabricante.

FISICOS

Defeito

Possiveis Motivos

Solucgbes

e Estrutura comprometida.

e Avaria no transporte.

e Componentes quebra-
dos.

¢ Falta de pe-
cas/acessorios.

¢ Avaria no transporte ou defei-
to em componente.

e Contate o revendedor, a assis-
téncia técnica ou o fabricante.

CORRENTE E TENSAO

Defeito

Possiveis Motivos

Solucgbes

¢ Fonte de soldagem nao
liga.

¢ Nenhum componente do
eguipamento funciona.

e Chave liga/desliga na posicao
desligado.

¢ Chave liga/desliga com defei-
to.

¢ Ligagdo do equipamento ina-

dequada.

¢ Coloque a chave liga/desligada
na posicao “ligado”.

e Verifique a continuidade da
chave liga/desliga.

e Verifique e corrija a ligacao elé-
trica do equipamento.

¢ Ndo ha tensdo em vazio.
¢ LED da temperatura esta
ligando.

¢ O ventilador esta ope-
rando, mas ndo ha tensao
entre os terminais “+” e “-”
localizados no painel fron-
tal da fonte de soldagem.

e Mau contato nos conectores
tipo engate rapido.

¢ Provavel sobreaquecimento
da fonte por excesso no ciclo
de trabalho.

¢ Defeito no termostato de mo-
nitoramento da temperatura.

¢ Provavel defeito no sistema
de controle da fonte.

¢ Verifigue o encaixe correto
dos conectores e a as conexdes
dos cabos elétricos.

e Mantenha a fonte ligada até o
LED da temperatura apagar,
diminuindo o ciclo de trabalho.

¢ Substitua a placa de controle
gue apresenta defeito.

¢ Corrente de saida baixa.
¢ O eletrodo nao derre-
te/funde adequadamente
guando em contato com a

peca.

¢ Condicdes do porta-eletrodo,
cabos e conexdes elétricas
inadequadas.

¢ Procedimentos de soldagem
inadequados ao eletrodo e
chapa.

e Verifique as conexdes do por-
ta eletrodos e dos cabos elétri-
Ccos.

e Consulte um procedimento de
soldagem.

¢ Verifiqgue a placa de poténcia
da fonte.

¢ Dificuldade no ajuste da
corrente de solda, tanto no
processo TIG quanto em
eletrodo.

¢ Posicdo da chave TIG/ Ele-
trodo incorreta.
¢ Problema no potencidmetro
de regulagem.

e Verifique a posigédo da chave
de selecéo de processo e colo-
gue-a no processo desejado.

¢ Contate o0 servico de assistén-
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¢ Placa frontal com defeito

cia técnica autorizada.

e Aguecimento excessivo
do cabo de soldagem e do
terra.

e Conexdes frouxas do cabo
de soldagem ou do cabo terra.
¢ Cabo de soldagem muito
longo.

¢ Procedimento de soldagem
excedendo o ciclo de trabalho.

e Tensao diferente da indicada.

e Verifique e aperte as cone-
x0es dos cabos.

¢ Melhore o cabo e o aterramen-
to. Substitua-o por outro de bito-
la maior ou, se possivel, reduza
0 comprimento.

¢ Use um ciclo menos intenso.

¢ Acerte as ligacdes de acordo
com o esquema da fonte de
energia.

¢ Desligamento repentino
da fonte.

e Tensao da rede muito eleva-
da, ou muito baixa.

¢ Regulador de tensé&o interno
com defeito.

¢ Verifigue a tenséo de alimen-
tacao.

¢ . Contate o0 servico de assis-
téncia técnica autorizada.

¢ O ventilador da maquina
parte mais de uma vez ao
ligar.

¢ A tensao da rede elétrica po-
de estar fora das faixas de
operacao.

¢ Podem haver problemas nos
cabos de entrada.

¢ Verifigue a tensdo de entrada.
o Verifique a ligagéo e isolagao
dos cabos de entrada.

GAS

Problema

Possiveis falhas

Solugdes

¢ Nao ocorre o fluxo do
gas.

¢ Quando gatilho da tocha
€ acionado, ha tensédo em
vazio, porém nao hé fluxo
de gas.

¢ O cilindro de gas esta vazio.
¢ Regulador de gas estad com
problemas.

e Substitua o cilindro de gas de
protecao.

o Verifique e se necessario
substitua o regulador de gas.

A

sisténcia Técnica Autorizada BALMER.

X
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Em caso de as informacdes apresentadas nos guias presentes neste manual se-
rem insuficientes para sanar um determinado problema, consultar sempre a As-

Os pontos de Assisténcias Técnicas Autorizadas BALMER podem ser con-

sultados na aba Suporte do site www.balmer.com.br, mapeados por regiéo.
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Figura 7: Diagrama Elétrico Vulcano Inverter 165
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A BALMER, nesta melhor forma de direito, certifica ao cliente entregar um equipamento novo ou
como novo, em perfeitas condi¢cdes de uso, sem defeitos de fabricagdo. Todo e qualquer eventual de-
feito de fabricacdo podera ser reclamado nos termos da Lei n° 8.078 de 11 de setembro de 1990. A
garantia cobre componente e méo de obra.

8 Termos da Garantia

Prazo de garantia:

Todos os prazos de garantia iniciam-se a partir da data de emissdo da nota fiscal. Para comprova-
cdo deste prazo o cliente deve apresentar uma via original da nota fiscal, ou outro documento fiscal
equivalente ao mesmo, com o nimero de série do equipamento, havendo a falta ou ndo apresentacdo
de um dos comprovantes a garantia ndo sera concedida.

1 (UM) ANO (90 dias garantia legal mais 275 dias concedidos pela fabrica):

90 DIAS:

Aos produtos que acompanham o equipamento mencionados no item 1.2, por exemplo: filtros de ar,
mangueiras, cabos, correntes, rodizios, roletes de tracdo, guias de arame, tochas, porta eletrodos, gar-
ras negativas, e demais acessorios, sdo considerados como sendo consumiveis, cobertos somente por
garantia contra defeitos de fabricacao, prazo maximo de 90 dias.

Os consertos em garantia devem ser efetuados por um Servico Técnico Autorizado BALMER, devi-
damente autorizado, que para tanto, se utiliza de técnicos especializados e pecas originais, garantindo
0 servico executado.

Se a inspec¢édo do equipamento pela BALMER confirmar a existéncia de um defeito, este sera con-
sertado através de reparo ou substituicdo, decisdo que cabe exclusivamente a Balmer.

Custos de garantia
O equipamento em garantia deve ser levado e retirado do Servi¢co Técnico Autorizado. O custo de
deslocamento ou do envio do aparelho a fabrica fica sob a responsabilidade do cliente.

Limitagdes importantes da garantia

Resultara nula a garantia em caso de:
- danos provocados por acidentes, agente da natureza, uso indevido ou maus tratos;
- Modificagbes ou reparos efetuados por pessoas ou empresas néo autorizadas pela BALMER,;
- Instalacdo da fonte de soldagem em rede elétrica inadequada (subtensdo ou sobretensao) ou impro-
pria (sem aterramento, sem conformidade com normas vigentes ou ndo dimensionadas para atender os
requisitos da maquina, etc);
- A fonte de soldagem néo ser operada em condi¢cdes normais, ou de ndo compreensao dos intervalos
de manutenc¢do preventiva exigida de acordo com o manual de operacdes.

A BALMER né&o se responsabiliza por prejuizos, consequentes dos defeitos ou atrasos na corregéo
destes, como por exemplo, perda de negdcios, atrasos de producao, etc.

A responsabilidade da BALMER nao ultrapassara o custo das pecas substituidas dentro do periodo de
garantia, bem como a méo de obra para a substituicdo das mesmas.

Informativo para o cliente / Custos:

O Servigo Técnico Autorizado BALMER restringe sua responsabilidade a substituicdo de pecas de-
feituosas, desde que, a critério de seu técnico credenciado, se constate a falha em condi¢cdes normais
de uso, durante o periodo de garantia estabelecida.

A méo de obra e a substituicdo de peca (s) com defeito (s) de fabricacdo, em uso normal do equi-
pamento, serdo gratuitas dentro do periodo de garantia de acordo com os Termos de Garantia.

Caso a solicitacdo de servico feita pelo cliente esteja fora do prazo de garantia ou ndo relacionada
ao produto BALMER, ou seja, relacionados aos periféricos, consumiveis, pegas nao originais, dispositi-
vos de automacéo, erros operacionais, rede elétrica, etc., os custos ndo serdo assumidos pela empresa
e a contratacdo do servico e das pecas serdo de responsabilidade do cliente.
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Pagina propositalmente em branco.
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Certificado de Garantia

Data da Compra: / / Nota Fiscal:
NO

Data da Nota Fiscal: / /

Carimbo da Empresa ou Revenda
Cliente:
Nome:

Endereco:
Cidade: UF: CEP:
Fone:

Equipamento:
Modelo:

NUmero de Série:

IMPORTANTE! Solicitagbes de garantia somente serdo validas se o certificado for
preenchido no ato da compra. O certificado deve ser apresentado a cada solicitacao
de garantia, acompanhado da Nota fiscal de compra.

Iﬁ RFCORTF F GIIARDF

Solicitacdo de Servico * @ RECORTEFFMIE
Recebida em: / / Por (nome assisténcia Técnica):

Motivo:

Data da Compra: / / Nota Fiscal: N°

Data da Nota Fiscal: / /

Carimbo da Empresa ou Revenda
Cliente:
Nome:

Endereco:
Cidade: UF: CEP:
Fone:

Equipamento:
Modelo:

NuUmero de Série:

* Recomendamos ao cliente fazer a solicitacao.
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