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Agradecimento:

A BALMER agradece a sua preferéncia e descreve aqui em detalhes, todo o procedimento
para a instalagdo, operacao e utilizagdo adequada dos recursos disponiveis no seu equipamento

de soldagem, inclusive a resolucéo de duvidas.

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

satisfazer vocé.

Faca a leitura deste manual tendo ao lado seu equipamento de soldagem e veja como é

pratica a operagdo do mesmo.

Obrigado por ter escolhido a BALMER como seu fornecedor de equipamentos de solda-

gem.

Institucional:

Fricke Soldas Ltda. — A nossa origem:

A FRICKE SOLDAS LTDA, proprietaria da marca BALMER e parte integrante do Grupo
FRICKE, atualmente é uma das maiores fabricantes de equipamentos e produtos para soldagem
da América do Sul, iniciando suas atividades em 1976 na cidade de ljui — RS, tendo como seu
fundador o Sr. Theodorico Fricke, um empreendedor por natureza. Ele definiu como padrao de

qualidade: projetar, fabricar e entregar aos clientes produtos e servigos diferenciados.
Infraestrutura — Planta ljui — RS:

Com uma area total de 200.000 m? sendo 20.000 m? de area construida e um grupo de
profissionais altamente qualificados, a BALMER projeta e fabrica equipamentos com alta qualida-

de e robustez, que sao atualizados constantemente com uma excelente relagao custo-beneficio.

Os equipamentos fabricados pela BALMER contam, além de sua garantia de exceléncia,

com uma rede de assisténcias técnicas distribuidas em mais de 450 pontos no Brasil e no exterior.

O nosso Compromisso é:

Tecnologia;
Qualidade;
Pontualidade;

Disponibilidade;
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Reducéo de custos.

Equipamentos produzidos:

Fontes de Soldagem MIG-MAG;

Fontes de Soldagem MIG-MAG Pulsadas;
Fontes de Soldagem TIG;

Fontes de Soldagem com Eletrodo Revestido;
Fontes para Corte Plasma;

Fontes de Soldagem a Laser

Automacéo e Robdtica.

Instrugdes gerais

As informacgdes contidas neste manual de instru¢des visam orientar o uso do equipamento

produzido e comercializado pela BALMER.

O objetivo da leitura do manual de instrugbées € de aproveitar todo o potencial do equipa-
mento, obtendo os melhores resultados sem abrir mdo dos aspectos de seguranga para o opera-

dor e as instalacbes da sua empresa.

Solicitamos que antes de utilizar o equipamento, o usuario siga rigorosamente as instru-
¢Oes apresentadas neste manual de instrugdes e nas referéncias normativas técnicas e de segu-

ranca em soldagem indicadas.

Orientamos que os acessorios e outras partes utilizadas no processo de soldagem, como
por exemplo, mangueiras, conexdes, reguladores de gas, tochas e suas pegas de reposi¢ao, ca-
bos, instrumentos de medigao e periféricos sejam certificados de acordo com as normas e regu-
lamentagdes nacionais vigentes. Também enfaticamente recomendamos que estes acessorios e
periféricos devem ser verificados regularmente, de forma a garantir a seguranga e o correto funci-

onamento durante a sua utilizagao.

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

Nao descarte este produto junto a lixo comum.

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

Entre em contato com as autoridades locais competentes para realizagdo da reciclagem ou
com seu distribuidor local para mais informagoes.
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Recomendacgdes de seguranca — LEIA ATENTAMENTE ANTES DE OPERAR
Proteja a si e a terceiros de ferimentos — leia e siga estes procedimentos de precaugéo.

Simbologia

PERIGO - Indica situagdo de risco a qual se nao evitada, pode
resultar em ferimentos graves ou levar a morte. Os perigos inerentes
sao mostrados em simbolos ou explicados no texto.

ADVERTENCIA - Indica recomendacdes que ndo proporcionam
riscos de ferimentos.

Este grupo de simbolos indica, respectivamente: CUIDADO,
T CHOQUE ELETRICO, PARTES MOVEIS e PARTES QUENTES.
}‘%d Consulte simbolos e instrugdes relacionadas abaixo para acgbes e
procedimentos para evitar estes perigos.

Riscos no processo de soldagem a arco elétrico

identificar possiveis perigos. Ao avistar estes simbolos, preste atengéo e siga as ins-
trugbes para evitar riscos. O procedimento de seguranca fornecido abaixo & apenas

f Os simbolos mostrados abaixo sao utilizados neste manual para chamar atencao e
um resumo das informagbes de seguranca contidas nas NORMAS DE SEGURANCA.

7 Vulcano Flex MIG 220i DV V1.3
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CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

? » Tocar em partes elétricas pode resultar em choques fatais ou graves queimadu-

v

ras. O eletrodo/arame, circuito de entrada de energia e circuitos internos tam-
bém estdo energizados quando a unidade esta conectada a rede de energia. Equipamen-
tos instalados de maneira incorreta ou inapropriadamente aterrados séo perigosos.

N&o toque em partes elétricas energizadas.
Vista luvas e roupas de protecao secas e livre de furos.

Isole-se do material de trabalho e do solo usando prote¢cdes que evita o contato com os
mesmos.

Precaugbes de seguranga sdo necessarias quando ha alguma situagdo de risco presente:
quando as roupas de protecdo estdo umidas; em estruturas metalicas, gaiolas ou andai-
mes; e em posigdes com pouco espago para movimentagdo como, sentado, de joelhos ou
deitado; quando existe grande risco ou inevitavel contato com a pecga de trabalho ou com o
plano de terra. Se possivel ndo trabalhe sozinho!

Desconecte a fonte da entrada de energia para desativar, e assim realizar manutengao no
equipamento. Bloqueie e identifique o cabo de entrada de energia de acordo com OSHA
29 CFR 1910.147 (consulte Normas de Seguranga).

Instale e aterre apropriadamente o equipamento de acordo com o manual do proprietario e
com o codigo das concessionarias ou 6rgaos locais e nacionais de distribuicdo e forneci-
mento de energia.

Sempre verifique e se assegure que o cabo de terra se encontra devidamente conectado
ao terminal de terra na tomada de energia.

Ao fazer as conexdes de entrada, primeiramente instale o condutor de terra, e verifique
mais de uma vez as conexodes.

Mantenha os cabos secos, livres de dleos ou graxas, e protegidos de metais quentes e fa-
iscas.

Frequentemente inspecione o cabo de entrada procurando danos no isolamento ou possi-
veis quebras na barra, troque imediatamente os condutores quando houver fios desenca-
pados.

Desligue todos os equipamentos que n&o estiverem em uso.

N&o utilize cabos desgastados, subdimensionados ou extensbes para alimentagao das fon-
tes de soldagem.

N&o mantenha contato corporal com o cabo de energia.

Se for necessario aterramento da pega em que se esta trabalhado, realize com cabo sepa-
rado.

Nao toque no eletrodo/arame se vocé estiver em contato com a pega de trabalho, terra,
garra negativa ou em outro eletrodo/arame de outra fonte de soldagem.

N&o toque no porta eletrodo/tocha conectado a duas fontes de soldagem ao mesmo tem-
po, a tensao de circuito aberto presente neste momento € o dobro da nominal.

Nao utilize o equipamento enquanto este estiver danificado. Utilize apenas equipamentos
com programa de manutengdes rigorosamente em dia. Repare ou substitua pegas danifi-
cadas, de acordo com 0 manual.

Use tirantes, cordas, freio oito e outros materiais de seguranca inerentes a pratica de alpi-
nismo quando o trabalho a ser realizado ndo possibilitar o contato com o solo por parte do
operador da fonte de soldagem.

Mantenha todas as tampas do equipamento e painéis em seus devidos lugares.

Vulcano Flex MIG 220i DV V1.3
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» Mantenha a garra negativa conectada em peca metalica ou a mesa de trabalho o mais
préximo da solda possivel.

> Retire e isole a garra negativa da pecga para evitar contato ou disparo indevido na fonte de
soldagem.

» N&o conecte mais de um porta eletrodo/tocha ou cabo obra a um terminal de fonte de sol-
dagem.

PARTES QUENTES PODEM OCASIONAR QUEIMADURAS
» Nao toque em partes quentes sem a devida protecao.

» Aguarde o resfriamento antes de retomar o trabalho ou manusear o porta eletro-
do/tocha.

» Para tocar ou movimentar pecas aquecidas, utilize ferramentas adequadas como alicates,
luvas, etc.

FUMACAS E GASES PODEM SER PERIGOSOS

» O procedimento de soldagem gera gases e fumacas. O ato de respirar ou inalar
estes gases pode ocasionar danos a sua saude.

» Mantenha sua cabeca distante dos gases, nao os respire.

» Se estiver em local fechado, ventile o0 ambiente e/ou utilize dispositivo de ventilagao forca-
da préximo ao ponto de soldagem para remover os gases.

» Se a ventilagdo no ambiente for insuficiente, utilize mascara de oxigenagado de acordo com
a legislacao local.

» Leia e compreenda as especificacbes de seguranga dos materiais e instrugdes dos fabri-
cantes para os metais, consumiveis, dispositivos de protecdo, limpadores e desengraxan-
tes.

» Trabalhe em local confinado somente se, este for bem ventilado, ou com uso de dispositivo
que auxilie a respiracdo humana. Possua sempre inspetores por perto. Gases e fumacas
do processo de soldagem podem deslocar o ar ambiente e diminuir o nivel de oxigénio e
causar ferimentos ou até morte. Assegure-se que o ar que esta sendo respirado € sauda-
vel.

» N&o solde em locais proximos onde ha operagdes de limpeza, desengorduramento ou ja-
teamento. As ondas de calor proporcionadas pelo arco elétrico podem reagir com os vapo-
res e formar gases altamente téxicos e irritantes.

» Na&o solde em metais tratados ou recobertos; como galvanizado, pintado, ou aco coberto
por Cadmio, a nao ser que a cobertura seja removida da area a ser soldada, o local de
soldagem deve ser bem ventilado, e em certos casos, recomenda-se o0 uso de equipamen-
to de auxilio a respiragao. Os metais com tratamento de superficie podem liberar gases t6-
xicos quando soldados.

9 Vulcano Flex MIG 220i DV V1.3
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LUZ DO ARCO ELETRICO PODE QUEIMAR OLHOS E PELE

» Os raios do arco elétrico produzem radiacdes intensas visiveis e invisiveis, que
podem queimar os olhos e a pele. Fagulhas e respingos de metais incandescen-
te frequentemente sao projetados durante o processo de soldagem.

» Use mascara de soldagem aprovada e homologada, munida de lentes de protecao ade-
quadas para o processo ou para o acompanhamento do procedimento de soldagem. (con-
sulte ANSI Z49. 1 e Z87.1 listadas nos NORMAS DE SEGURANCA).

» Use 6culos de protecao homologados com blindagem lateral sob o capacete de soldagem.

» Utilize barreiras protetoras ou viseiras para proteger terceiros do brilho, cintilagao e faiscas,
avisando para que nao olhem para o arco.

» Vista roupas protetoras manufaturadas de materiais duraveis, resistentes a chamas (couro,
algodao grosso, etc.) e use sapatos protetores.

» Nao utilize lentes de contato durante o processo de soldagem.

SOLDAGEM PODE CAUSAR FOGO OU EXPLOSAO

» Soldar em lugares fechados como tanques, tambores ou tubulagdes, pode oca-

sionar explosdes. Fagulhas podem se projetar a partir do ponto de soldagem. A
alta temperatura do material sendo soldado e o calor do equipamento pode causar fogo. O
contato acidental do eletrodo com materiais metalicos pode causar superaquecimento, fa-
iscas, fogo ou explosdo. Verifique e certifique-se que o ambiente de soldagem esta seguro
antes do inicio de qualquer procedimento.

» Remova todos os inflamaveis para uma distancia superior a 10 metros do arco de solda.
Se nao for possivel, tape ou cubra com tampas apropriadas, siga sempre as recomenda-
¢bes com bastante rigor e precaugao.

» Nao solde onde faiscas podem atingir materiais inflamaveis.
» Proteja-se e a terceiros das faiscas e respingos de metal quente.

» Esteja atento que faiscas, respingos e materiais quentes, podem passar com facilidade por
rachaduras e pequenas aberturas para locais adjacentes.

» Esteja atento ao fogo, e mantenha sempre extintores de incéndio préximo ao local do pro-
cedimento.

» Certifique-se que a soldagem em tetos, assoalhos, paredes ou reparticdes ndao posam
causar incéndios do outro lado.

» Na&o solde em estruturas fechadas como container, tanques, tubulagdes ou tambores, a
nao ser que estejam adequadamente preparados conforme AWSF4.1 (consulte recomen-
dacgdes e normas de Seguranga).

» Nao solde onde o ambiente pode conter poeira, gases, vapores e liquidos inflamaveis.

» Conecte a garra negativa préxima a pega a ser soldada, prevenindo o aumento da resis-
téncia do circuito de solda e a possibilidade do deslocamento por caminhos que proporcio-
nem choque elétrico, faiscas e riscos de incéndio.

» Nao utilize a fonte de soldagem em tubulagdes congeladas.

» Remova o eletrodo do porta-eletrodo ou corte a ponta do arame de solda quando a maqui-
na nao estiver em uso.

» Utilize dispositivos de protegdo como luvas de couro, camisas, calgados e chapéu de pro-
tecao sob a mascara de solda.

» Retire combustiveis, como isqueiro a butano ou palitos de fésforo do local antes de fazer

10 Vulcano Flex MIG 220i DV V1.3
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» Apo6s completar o trabalho inspecione a area para se certificar que esta livre de faiscas,
respingos incandescentes ou chamas.

» Siga as especificagdes em OSHA 1910.252 (a) (2)(iv) e NFPA 51B para o trabalho em am-
bientes quentes, e mantenha os extintores de incéndio apropriados préximos ao local de
servicgo.

qualquer solda.

A METAL PROJETADO, SUJEIRA OU FAGULHAS PODEM FERIR OS OLHOS

» Soldagem, corte, escovamento e esmerilhamento causam faiscas, fagulhas e
projetam partes de metais que podem estar quentes. Utilize 6culos de protecao
com abas laterais sob sua mascara de solda.

W

» Utilize mascara de soldagem para proteger os olhos e face.

» Utilize equipamentos de protegdo individual, compostos de protecdo para face, maos e
corpo.

INALAGAO DE GAS PODE FERIR OU MATAR

ﬁ » Feche os registros do gas de protecdo quando nao estiver em uso.

» Sempre ventile espagos confinados ou utilize o dispositivo de auxilio a respira-
¢ao homologada.

CAMPOS MAGNETICOS PODEM AFETAR DISPOSITIVOS MEDICOS IM-
PLANTADOS

» Corrente elétrica fluindo por qualquer condutor cria Campos Elétricos e Magnéti-
cos (CEM). As correntes de soldagem criam CEM ao redor dos cabos e maquinas de sol-
da.

» Os CEM podem interferir em alguns implantes biomédicos metalicos e/ou eletronicos, e os
operadores que forem portadores devem consultar seu médico e o fabricante antes de
operar o equipamento.

» A exposicao aos CEM na soldagem pode ter outros efeitos desconhecidos sobre a saude.

» Todos os operadores devem seguir os procedimentos abaixo para minimizar a exposi¢ao
aos CEM do circuito de solda:

» Guie o cabo de solda e o cabo obra juntos. Prenda-os com fita adesiva quando
possivel.

= Nunca enrole os cabos ao redor do corpo.

* Nunca fique entre o cabo de solda e o cabo obra. Se o cabo de solda estiver no
seu lado direito, o cabo obra também devera estar no mesmo lado.

= Conecte o cabo obra o mais proximo possivel da area a ser soldada.

| RUIDO PODE PREJUDICAR AUDICAO
» O ruido de alguns processos ou equipamentos pode prejudicar seriamente a au-

dicao.

» Utilize protetores auriculares se o nivel de ruido for elevado.

11 Vulcano Flex MIG 220i DV V1.3
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CILINDROS DE GAS PODEM EXPLODIR SE DANIFICADOS

» O cilindro de gas de protecdo contém gas armazenado em alta pressao. Se da-
nificado pode explodir, sabendo que o mesmo € parte integrante do processo de
soldagem, certifique-se que durante sua manipulagdo ou manobra o cilindro es-

teja bem fixado na maquina ou no carinho de transporte.

» Proteja o cilindro de gas de choques mecanicos, danos fisicos, calor excessivo, metais
quentes, chamas e faiscas.

Y

Instale os cilindros em posicao vertical sendo suportados por dispositivos estacionarios ou
em porta gas para prevenir quedas ou choques.

Mantenha os cilindros afastados de qualquer circuito de solda ou circuito elétrico.
Nunca suspenda ou coloque a tocha sobre um cilindro de gas.

Nunca encoste o eletrodo/arame de solda no cilindro de gas.

Nunca solde um cilindro pressurizado, sob pena de explosao do cilindro.

Y V. V V VY

Utilize somente cilindros, gases de protecédo, reguladores, mangueiras e acoplamentos
adequados para cada aplicagdo; mantenha todas as partes e dispositivos associados em
boas condigdes.

Y

Nunca deixe sua face préxima a saida de gas quando estiver abrindo a valvula.

» Mantenha a capela protetora sobre a valvula quando o cilindro ndo estiver em uso ou co-
nectado para o uso.

» Use equipamento e procedimento adequado, bem como o numero de pessoas suficiente
para erguer e mover os cilindros.

> Leia e siga as instrugbes com relagédo aos cilindros de gases e equipamentos associados,
e a publicagdo P-1 da Associacédo de gases comprimidos (Compressed Gas Association —
CGA) listados nas NORMAS DE SEGURANCA.
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Simbolos adicionais para instalagao, operagao e manutengao

> RISCO DE FOGO OU EXPLOSAO
m » Nao instale ou coloque a unidade de solda, sobre ou perto de superficies com

combustiveis.
» Nao instale a unidade préxima a inflamaveis.

» Na&o sobre carregue as instalagbes elétricas do local, certifique-se que o sistema de ali-
mentacao de energia estd adequadamente dimensionado e protegido para suportar e ali-
mentar esta fonte de soldagem.

“’ A QUEDA DA UNIDADE PODE CAUSAR FERIMENTOS

» Certifiqgue-se que a unidade esta desconectada da rede elétrica. Nao levante ou
erga a unidade com cabos ou outros acessorios acoplados a fonte de soldagem.

» Use apenas equipamentos de capacidade adequada para erguer e suportar a unidade.

» Se forem utilizados ganchos ou bragos para mover a unidade, certifique-se que estes sao
longos suficientemente para ultrapassar com folga o lado oposto da unidade.

SOBREUTILIZACAO PODE CAUSAR SOBRE AQUECIMENTO

» Faca com que acontega o tempo de resfriamento da fonte e do porta-
eletrodo/tocha de soldagem; seguindo as instru¢ées do ciclo de trabalho.

R 7
o

» Reduza a corrente ou o ciclo de trabalho antes de recomecar o processo de sol-
dagem.

» Nao bloqueie ou filtre o fluxo de ar destinado a unidade.
ELETRICIDADE ESTATICA (ESD) PODE DANIFICAR PLACAS DE CIRCUITO
IMPRESSO

» Utilize pulseira antiestatica durante o manuseio de placas de circuito impresso
ou partes eletrénicas.

» Utilize embalagens a prova de estatica para armazenar, mover ou despachar dispositivos
eletrénicos e placas de circuito impresso.

| A PARTES MOVEIS PODEM CAUSAR FERIMENTOS
* > Afaste-se de partes moveis como ventiladores.
» Mantenha todas as tampas, painéis, capas e guardas fechadas e em seus devidos lugares.
» Permita que apenas pessoal qualificado e treinado realize a abertura e remog¢ao das tam-
pas, painéis, capas e guardas destinadas estritamente a manutencgéo.

» Reinstale tampas, painéis, capas e guardas tdo logo que se termine o processo de manu-
tenc&o e somente apos isso, religue o cabo de entrada de energia.

LEIA AS INSTRUCOES

» Leia as instrucbes do Manual do Proprietario antes de utilizar a fonte de solda-
gem.

}x%

'z

>

Cc

tilize apenas pegas genuinas para reposicao obtidas a partir do fabricante e das assis-
téncias autorizadas.

EMISSAO DE ALTA FREQUENCIA PODE CAUSAR INTERFERENCIA

» Alta frequéncia pode interferir em navegacao por radio, sistemas de seguranca,

n
=
o
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computadores e equipamentos de comunicagao.

» Possua apenas pessoal qualificado e familiarizado com equipamentos eletrénicos para rea-
lizar a instalagao.

» O usuario é responsavel por ter eletricista qualificado para corrigir qualquer problema de in-
terferéncia resultante da instalacéo.

» Interrompa imediatamente a utilizagcdo do equipamento se notificado pela Anatel ou agén-
cia reguladora local com respeito a interferéncia.

» Regularmente realize vistorias e inspe¢des na instalagao elétrica.

» Mantenha portas e painéis isoladores contra fontes de alta frequéncia rigorosamente fe-
chados, utilize aterramento e blindagem para minimizar qualquer possivel interferéncia.

|4 1)) SOLDAGEM A ARCO PODE CAUSAR INTERFERENCIA

» Energia eletromagnética pode interferir em equipamentos eletrénicos sensiveis
tais como; computadores e dispositivos controlados por eles, robés, etc.

» Certifique-se que todo o equipamento na area de soldagem é eletromagneticamente com-
pativel.

» Para reduzir possivel interferéncia, mantenha os cabos de soldagem tdo curtos e mais pro-
ximos do chao quanto possivel for.

» Distancie a operacao de solda 100 m de qualquer equipamento eletrénico sensivel.

» Certifique-se que esta fonte de soldagem esta instalada e aterrada de acordo com o ma-
nual.

> Se ainda ocorrer interferéncia, o usuario deve tomar medidas cautelares tais como, trocar
de lugar a maquina de solda, utilizar cabos blindados, utilizar filtros de linha ou blindar a
area de trabalho.

Referéncias de leituras para prevencao de acidentes

Seguranga em Soldagem, Corte e Processos Aliados (Titulo original: Safety in Welding, Cut-
ting, and Allied Processes), Norma ANSI Z49.1, Global Engineering Documents (websi-
te:www.global.ihs.com).

Procedimentos de Seguranga Recomendados para a Preparacao da Soldagem e Corte de
Containers e Tubulagdes (Titulo original: Recommended Safe Practices for the Preparation for
Welding and Cutting of Containers and Piping, Norma American Welding Society AWS F4.1, de
Global Engineering Documents (website: www.global.ihs.com).

National Electrical Code, Norma 70 NFPA, Associacao para Proteg¢do contra o Fogo (USA)
(website: www.nfpa.org e www. sparky.org).

Manuseio Seguro de Gases Comprimdos em Cilindros (Titulo original: Safe Handling of
Compressed Gases in Cylinders , Panflheto CGA P-1, Associagéo de Gases Comprimidos (USA)
(website:www.cganet.com).

Procedimentos Seguros Ocupacionais e Educacionais para Protegcao Facial e dos Olhos (Ti-
tulo original: Safe Practice For Occupational And Educational Eye And Face Protection), Norma
ANSI Z87.1, American National Standards Institute (website: www.ansi.org).

Padréao para Prevencao de Incéndio Durante a Soldagem, Corte e Processos Similares (Ti-
tulo original: Standard for Fire Prevention During Welding, Cutting, and Other Hot Work), Norma
NFPA 51B, Associagao Nacional de Proteg¢do contra o Fogo (National Fire Protection Association-
USA), (website: www.nfpa.org).

OSHA, (Seguranga Ocupacional e Normas de Saude para a Industria em Geral (Occupatio-
nal Safety and Health Standards for General Industry) , Titulo 29, Cédigo de Regulamentacdes
Federais (CFR), Parte 1910, Subparte Q, e Parte 1926, Subparte J, do USA Government Printing
Office, Superintendente de Documentos, (website: www.osha.gov).
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Informagao acerca do campo eletromagnético (EMF)
A corrente elétrica que flui através de qualquer condutor provoca campos elétricos
e magnéticos localizados. A corrente de soldagem cria um campo eletromagnético em

torno do circuito de soldagem e equipamentos de soldagem.

Medidas de protecédo para pessoas que usam implantes médicos devem ser toma-
das, pois campos eletromagnéticos podem interferir no funcionamento de alguns implan-
tes, como, por exemplo, restringir o acesso dos transeuntes ou realizar avaliagbes de ris-
co individuais para soldadores. Os usuarios de implantes médicos devem consultar o fa-

bricante do dispositivo e o seu médico.

Os seguintes procedimentos devem ser utilizados pelos soldadores para minimizar
a exposi¢cao a campos eletromagnéticos do circuito de soldagem:
o Mantenha os cabos préximos, entrelacando ou utilizando uma capa metalica.

o N&o coloque o seu corpo entre os cabos de soldagem, para isso, disponha os ca-

bos para um lado e longe do operador.

o Nao enrole, nem deslize os cabos em volta do corpo.

o Conecte a garra negativa mais proxima possivel a pega a ser soldada.

. N&o trabalhe préximo a, sente-se ou incline-se na fonte de soldagem.

o Nao soldar enquanto estiver carregando a fonte de soldagem ou o alimentador de
arame.
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A fonte de soldagem Vulcano Flex MIG 220i DV adota a ultima tecnologia em mo-

1.0 Descrigcao Geral

dulacdo PWM (Pulse Width Modulation) e médulos de poténcia com IGBT’s. Isto permite
que se altere a frequéncia de trabalho para média frequéncia de 20 KHz — 50 KHz, possi-
bilitando a redugcdo de tamanho destes equipamentos, fazendo das fontes BALMER um
destaque pela sua portabilidade, pequeno tamanho, baixo consumo de energia e 6timo

conforto operacional.

Todos os parametros da Vulcano Flex MIG 220i DV podem ser ajustados no painel
frontal, como soldagem em corrente continua, corrente alternada, corrente de partida, cor-
rente de cratera, corrente de soldagem, corrente de pico, corrente de base, percentual de
corrente de base (taxa de servigo), tempo de subida, tempo de descida, pré-gas, pds-gas,

pulso, frequéncia CA, balanco da onda, Hot start, tempo de Hot Start, Arc force, etc.

A Vulcano Flex MIG 220i DV conta com diversos processos de soldagem, como
MMA, MMA pulsado, MIG/MAG manual, SMART MIG/MAG, TIG LIFT ARC, TIG HF, TIG
pulsado, SMART TIG, ponteamento (SPOT) e repeticdo (REP) com formas de saida de
corrente continua (DC) e corrente alternada (AC). Sua tensao de ligacdo de entrada mo-
nofasica de 127 V e 220 V com sele¢ao automatica maximiza a aplicagdo da maquina em

diferentes redes elétricas.

1.1 Materiais

A fonte de soldagem Vulcano Flex MIG 220i DV ¢ indicada para os mais variados
tipos de soldagem. No processo TIG, permite a soldagem de materiais ferrosos e suas
ligas, aco inoxidavel, cobre, latdo, etc. No processo MIG/MAG, permite a soldagem de di-

versos materiais, incluindo aluminio com gas inerte.

Com eletrodo revestido, permite o uso de eletrodos como E6013 e E7018.
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Vocé esta recebendo os seguintes itens:

1.2 Composicao

01 (uma) Fonte de Soldagem modelo Vulcano Flex MIG 220i DV
01 (um) Cabo de solda com engate rapido e garra;

01 (uma) Tocha TIG;

01 (uma) Tocha MIG/MAG;

01 (uma) Mangueira de gas;

YV V V V V V

01 (um) Manual de Instrugoes;

Y

01 (um) Certificado de Garantia.

1.3 Fonte e principio de funcionamento

A fonte é alimentada por uma tensao alternada monofasica 127 V ou 220V £10% e
frequéncia de 50/60 Hz, a qual é retificada para um nivel DC, entdo ocorre a conversao
para média frequéncia AC por um dispositivo inversor composto por IGBT’s. Depois ocor-
re uma redugao da tensao através do transformador principal. Apds ocorre a retificacao
através dos diodos de saida de recuperacgao rapida e entado este sinal é disponibilizado na
saida da fonte (AC ou DC) conforme sele¢ao ou ndo do bloco inversor (sinal de controle),

antes passando por uma indutancia de filtragem.

O circuito desta fonte de soldagem adota sistema de controle de malha fechada com
realimentacdo da corrente de saida. Assim, mesmo que ocorram variagdes no compri-
mento do arco, o controle reage de forma rapida e suave para manter a corrente de sol-
dagem estavel e no valor ajustado pelo operador. Ao mesmo tempo, € permitido que os
parametros de ajuste da corrente de soldagem possam ser ajustados continuamente e

linearmente.

1.4 Ciclo de trabalho - Norma NBR IEC 60974-1 e sobretemperatura

A letra “X” na placa técnica representa o percentual do ciclo de trabalho, o qual é de-
finido como a proporcao de tempo que a maquina pode operar continuamente dentro de
um periodo de 10 minutos. Sendo assim, o ciclo de trabalho é a razdo do tempo em que a

maquina trabalha continuamente e o tempo que deve permanecer sem soldar.

Se o operador soldar por mais tempo que o ciclo de trabalho permite e a temperatura
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dos componentes internos elevar-se acima do nivel de seguranga, a protecao térmica
atuara para proteger o equipamento. A corrente de solda sera desligada e o indicador lu-
minoso de sobretemperatura no painel de controle ficara ligado. Ocorrendo isso, 0 equi-
pamento deve permanecer ligado, para que o ventilador refrigere os componentes inter-
nos. Assim que o indicador luminoso desligar o operador pode voltar a soldar, porém de-

vera reduzir o ciclo de trabalho.

O ciclo de trabalho da Vulcano Flex MIG 220i DV com tensdo de entrada de 127 V
sSao:
> Eletrodo Revestido

- Com uma corrente de 110 A, o ciclo de trabalho é de 25% (10 min);

- Com uma corrente de 55 A, o ciclo de trabalho € de 100% (10 min).
> TIG

- Com uma corrente de 140 A, o ciclo de trabalho é de 25% (10 min);

- Com uma corrente de 70 A, o ciclo de trabalho € de 100% (10 min).

> MIG

- Com uma corrente de 140 A, o ciclo de trabalho é de 25% (10 min);

- Com uma corrente de 70 A, o ciclo de trabalho € de 100% (10 min).

O ciclo de trabalho com tensao de entrada de 220 V so:
> Eletrodo Revestido

- Com uma corrente de 200 A, o ciclo de trabalho é de 35% (10 min);

- Com uma corrente de 118 A, o ciclo de trabalho € de 100% (10 min).
> TIG

- Com uma corrente de 200 A, o ciclo de trabalho é de 40% (10 min);

- Com uma corrente de 126 A, o ciclo de trabalho é de 100% (10 min).
> MIG
- Com uma corrente de 200 A, o ciclo de trabalho é de 35% (10 min);

- Com uma corrente de 118 A, o ciclo de trabalho é de 100% (10 min).

O ciclo de trabalho determinado pela fabrica é valido para temperatura ambiente de
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até 40°C e 1000 m de altitude. Temperaturas ambiente mais elevadas e maiores altitudes

diminuem o ciclo de trabalho.
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1.5 Dados técnicos

Parametros Vulcano Flex MIG 220i DV
Tensao de entrada (V) 1x127 1x 220
Frequéncia (Hz) 50/60
Corrente nominal de entrada leff (A) 14 18,2
Corrente maxima de entrada (A) 28 31
Poténcia Nominal (KVA) 1,5 4,0
Poténcia Maxima (KVA) 3,0 6,8
Ajuste de corrente (A) 10a 110 10 a 200
MMA Ciclo de trabalho (A@%) 110@25 200@35
Ciclo de trabalho (A@%) 55@100 118@100
Arc Force Sim
Tempo de Hot Start Sim
Hot Start Sim
Anti Stick Sim
Corrente nominal de entrada leff (A) 12 13,2
Corrente maxima de entrada (A) 24 21
Poténcia Nominal (KVA) 1,3 2,9
Poténcia Maxima (KVA) 2,6 4.6
TIG Ajuste de corrente (A) 10 a 140 10 a 200
Ciclo de trabalho (A@%) 140@25 200@40
Ciclo de trabalho (A@%) 70@100 126@100
Alta Frequéncia Sim
Lift Arc Sim
Corrente nominal de entrada leff (A) 15 16
Corrente maxima de entrada (A) 30 27
Poténcia Nominal (KVA) 1,6 3,5
MIG Poténcia Maxima (KVA) 3,3 5,9
Ajuste de corrente (A) 25a 140 25a 200
Ciclo de trabalho (A@%) 140@25 200@35
Ciclo de trabalho (A@%) 70@100 118@100
Tensao a vazio (V) 77
Refrigeracao Forcada a ar
Classe de protegao IP21S
Classe de isolagao H
Dimensdes (CxLxA) (mm) 480 x 190 x 370
Peso (Kg) 12

Tabela 1 — tabela de dados técnicos Vulcano Flex 220i DV.

OBS: caracteristicas técnicas dos equipamentos podem ser alteradas sem prévio aviso. Va-
lido para até 1 000 metros de altitude e umidade relativa do ar até 70%.
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2.1 Avaliacoes da area de instalagao

2.0 Instalagao

Antes de instalar o equipamento, o usuario devera fazer uma avaliagédo na area,
quanto as condigdes fisicas, elétricas e magnéticas, buscando identificar possiveis fatores
que possam gerar problemas ao equipamento ou aos usuarios e as pessoas em torno da

area.

Em caso de duvidas sugerimos consultar o Departamento de Suporte Técnico ou
um Servico Autorizado da BALMER.

A BALMER nao se responsabiliza por qualquer procedimento adotado que nao es-
teja de acordo com as recomendagdes descritas neste manual e que por iniciativa e agao

de terceiros possam gerar algum acidente.

Eventuais acidentes, danos ou interrupcao de produgcao causada por procedimento,
operagao ou reparagao inadequada de qualquer produto Balmer, efetuada por pessoa(s)
nao qualificada(s) serdo de inteira responsabilidade do Proprietario ou usuario do equi-

pamento.

2.2 Selecgao do local da instalagao

MOVIMENTAGAO PLANOS INCLINADOS
NAO MOVIMENTE OU OPERE
UTILIZAR A ALCA DA FONTE ONDE A FONTE POSSA TOMBAR
PARA TRANSPORTE.

ESTANDO A FONTE NA CAIXA,
UTILIZE PALETEIRA

LOCALIZACAO

500 mm N Amm

=S =i

NAO EMPILHE FONTES,
EVITE O TOMBAMENTO

OEE! _ - LOCALIZE A FONTE
e i PROXIMO A UM DISJUNTOR
g
OBSERVE A TABELA TECNICA
DA FONTE DE SOLDAGEM
500 mm 500 mm PARA DIMENSIONAR A REDE

E A PROTECAO ELETRICA

21 Vulcano Flex MIG 220i DV V1.3



n3 BALMER

2.3 Procedimentos para diminuir a emissao de interferéncias

A) Fonte de Alimentacao

A fonte de soldagem deve ser conectada a rede de alimentagdo de acordo com as
especificagdes do fabricante. Se alguma interferéncia ocorrer, pode ser necessario tomar
precaugdes adicionais, por exemplo, filtros na conexado da rede. Verifique se o cabo de
alimentagao do equipamento esta instalado de forma fixa e protegido por conduto de me-
tal ou similar. O involucro deve ser conectado na fonte de soldagem de maneira a obter

um bom contato elétrico entre a conduta de metal e a carcaga do equipamento.

B) Manutencao do equipamento de soldagem

A fonte de soldagem deve sofrer manutencao preventiva regularmente, de acordo
com as especificagées do fabricante. Todas as janelas de acesso e a carcaga de fecha-
mento devem estar bem parafusadas quando o equipamento estiver em operagédo. Ne-
nhuma alteracéo, qualquer que seja, pode ser realizada no equipamento, com excec¢ao de

modifica¢des e ajustes previstos no manual de operagao do fabricante.

C) Cabos de Solda

Cabos de Solda devem ser mantidos os mais curtos possiveis, devem estar juntos

e ao chao.

D) Equipotencial

E recomendado interconectar todas as partes metalicas da maquina e as partes
metalicas préximas a maquina de solda. Pecas metalicas conectadas a peca de trabalho
podem, no entanto, aumentar o risco do soldador receber um choque elétrico tocando es-
tas partes metalicas e o eletrodo simultaneamente. O soldador dever estar eletricamente

isolado de todas estas partes.

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

Se a peca a ser soldada nao esta conectada ao aterramento por questées de segu-
ranga, ou devido ao tamanho e posicao desta, por exemplo, uma estrutura de aco ou pa-
redes externas de um navio, aterrando a pega pode em alguns casos, mas nao em todos,
reduzir interferéncia emitida. Deve ser garantido que o aterramento da pega nao aumente
o0 risco de acidentes para o usuario e que nao cause a destruicdo de outros equipamentos

elétricos. Se necessario, o aterramento da peca deve ser feito com conexdes diretas a
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peca de trabalho. Em paises onde a conexao direta € proibida, a conexao deve ser feita

através de reatores adequados, selecionados de acordo com normas nacionais.

F) Blindagem

Blindagem seletiva de outros cabos nas vizinhangas pode reduzir problemas de in-
terferéncia. Para aplicagdes especiais, pode valer a pena a blindagem de todo o circuito

de soldagem.
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2.4 Guia de servico elétrico

A falha no seguimento das recomendacgbes deste guia de servigo elétrico pode
resultar em choques elétricos ou risco de incéndio. Estas recomendagdes sao pa-
ra a parte do circuito dimensionada para sua capacidade de corrente de saida e

ciclo de trabalho nominal.

A conexao incorreta da alimentagéo elétrica pode danificar a fonte de soldagem.
Esta fonte de soldagem necessita de um fornecimento continuo de energia, com
frequéncia nominal de 50/60 Hz (+10%), de tensdo monofasica, de 127 V ou 220
V (£10%) automaticamente. A tensédo de Fase — Neutro ndo deve exceder (£10%)
da tensdo nominal de entrada. Nao utilize geradores com fun¢do de ponto morto
automatico (que coloca o motor em ponto morto quando a carga néo esta presen-

te) para alimentar esta fonte de soldagem.

Providencie uma linha direta e exclusiva do quadro de distribuigdo, usando fios e

disjuntores, levando em consideragcdo os valores de tensao, poténcia e a distancia do

produto, até o quadro de distribuicdo, conforme tabela a seguir:

Tensao Monofasica de entrada (Volts) 1~127 1~220
Corrente de entrada nominal com cor- MMA 14 18,2
rente de saida nominal (ciclo de traba- TIG 12 13,2
Iho em 100%) em (Ampere) MIG 15 16

Fusivel standard maximo recomendado (Ampere)
Seccionador (disjuntor), de atraso 24 24

Operacéo normal

Bitola minima dos condutores de entrada em (mm?) 2,5 2,5

Comprimento maximo do condutor (mm?)

Até 20m 25 2,5
Até 35m 4,0 4,0
Até 50m 6,0 6,0
Até 80m 10,0 10,0
Bitola minima do condutor terra (mm?) 25 25

Referéncia: NBR5410, método de instalagdo “B1”, 70°C de temperatura ambiente de 30°C,

selegao de dispositivo de protegéo contra sobrecarga conforme item 5.3.4, considerando 1,<1,45l,.

Para outras condi¢gdes de instalagdo consulte a NBR 5410.
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Os dispositivos de protecao devem ser escolhidos entre os indicados e capazes de
prover simultaneamente protecdo contra correntes de sobrecarga e contra correntes de
curto-circuito, esses dispositivos de protecao devem poder interromper qualquer sobrecor-
rente inferior ou igual a corrente de curto-circuito presumida no ponto em que o dispositivo

for instalado. Eles devem satisfazer as prescricbes abaixo:

> Disjuntores conforme ABNT NBR 5361, ABNT NBR IEC 60947-2, ABNT NBR NM
60898 ou IEC 61009-2.1.

» Dispositivos fusiveis tipo gG, conforme ABNT NBR IEC 60269-1 e ABNT NBR IEC
60269-2 ou ABNT NBR IEC 60269-3.

> Disjuntores associados a dispositivos fusiveis, conforme ABNT NBR IEC 60947-2
ou ABNT NBR NM 60898.

2.5 Conexao da fonte de soldagem a rede elétrica

Antes de instalar consulte a concessionaria de energia de sua regiao sobre a

possibilidade de conexao de maquinas de solda/corte em sua rede elétrica.

A fonte de soldagem Vulcano Flex MIG 220i DV permite o trabalho em redes elétri-
cas Monofasicas de 127 V ou 220 V (+ - 10%) automaticamente. Eventuais problemas de

subtensao e sobretensdo podem danificar componentes da maquina!

A conexao com a rede elétrica deve ser feita com tomada e plugue apropriado para

a capacidade minima do equipamento (consulte a norma ABNT NBR IEC 60309-1).

Somente use rede elétrica de alimentacao exclusiva para fonte de soldagem com
bitola de fios de cobre e isolagdo sem PVC igual ou maior que 2,5 mm?, protegida com

disjuntor monopolar curva “C” ou fusiveis de retardo de 24 A.

Dados informativos para extensdes de até 20 metros de comprimento — para ex-
tensbes mais longas consulte a tabela.
2.6 Aterramento correto da fonte de soldagem

Para fins de seguranca do operador e funcionamento correto do equipamento & ne-
cessario ligar a fonte de soldagem ao cabo terra (fio verde ou verde-amarelo) no cabo de

alimentacgao da fonte de soldagem: “Aplicagao de potencial a terra”.

Caso a rede local da fabrica nao possua um terminal de terra, é enfaticamente re-
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comendada a instalagao por um eletricista/técnico.
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3.0 Instalacao 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 de cone-
x&o no painel frontal, a garra negativa na peca de trabalho, sejam mantidos em bom esta-
do, sem partes quebradas ou isolacdo 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 soldagem. Nao

se deve permitir que agua, graxa ou sujeira se acumule na bucha de conexao.

3.2 Tabela de dimensionamento de cabos de solda

Bitola cabo de solda (cobre), @ o comprimento total no circuito de soldagem nao excedendo:
c 30m ou menos 45m 60 m 70m 90m 105 m 120 m
orrente
de solda 10-80% | 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 a5 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 a5 120 2X70 2X95 2X120 3X95 3X95
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3.3 Conexao dos cabos e polaridade

3.3.1 Modo de conexao para soldagem com eletrodo revestido

A 2

DCEN DCEP

O tipo de conexao, DCEN (negativo) e DCEP (positivo) depende da condi¢ao e do
tipo de eletrodo e se a soldagem deve ser com maior ou menor penetragao. Normalmente
utiliza-se a conexdo DCEP, porém tipos diferentes de eletrodo necessitam de tipos dife-

rentes de conexao, por favor, consulte as especificagdes técnicas dos fabricantes de ele-

trodos revestidos.
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3.3.2 Modo de conexao para Soldagem TIG

Na soldagem TIG, os cabos de solda ndo devem exceder o comprimento de 20

metros!

Quando operando em modo TIG, o cilindro de gas deve ser conectado ao conector
de gas TIG localizado no painel traseiro da fonte e a tocha TIG com gatilho deve ser utili-

zada.

(1) Conecte a garra no conector de polaridade positiva. O contato com a peca de
trabalho deve ser um contato firme com metal limpo e nu, sem corrosao, tinta ou incrusta-

¢des no ponto de contato;
(2) Conecte o cabo de forga da tocha TIG no conector de polaridade negativa;
(3) Conecte o conector do gatilho da tocha TIG ao conector frontal da maquina;
(4) Conecte o conector de gas da tocha TIG a saida frontal de gas TIG da maquina;

(5) Conecte a mangueira de gas do cilindro na traseira da maquina na entrada de
gas TIG (6);

(7) Conecte o cabo de energia de entrada na rede elétrica (7) e coloque a chave ge-

ral na posigao ON.

Fogulador de gas

(5)
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3.3.3 Modo de conexao para soldagem MIG/MAG com gas de protecao

(1) Conecte a garra no conector de polaridade negativa;

(2) Conecte a tocha de soldagem no euro conector;

(3) Conecte o borne de polaridade do alimentador de arame na posigao positiva;

(4) Conecte o regulador de gas ao cilindro de gas e conecte a linha de gas ao regulador

de gas;
(5) Conecte a mangueira de gas ao conector de gas traseiro;

(6) Conecte o cabo de energia de entrada na rede elétrica (7) e coloque a chave geral na

posicao ON.

Regulador de gas
(4) [*(‘_

}1

»

#“,L _Cilindro de gas

r__"

Energia
AAL 1

Tocha MIG/MAG

Peca de trabalho
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3.3.4 Modo de conexao para soldagem sem gas de protegcao

Este modo de conexao é utilizado quando for realizada a soldagem de arame tubular auto
protegido (FCAW).

(1) Conecte a garra no conector de polaridade positiva;

(2) Conecte a tocha de soldagem no euro conector;

(3) Conecte o borne de polaridade do alimentador de arame na posig¢ao negativa;

(4) Conecte o cabo de energia de entrada na rede elétrica (7) e coloque a chave geral na

posicao ON.
Energia
~Ada
=, —
{ | /./ﬁ
= |
¥ { ,
‘ ) 4
§ L,./’, ’ (4)
: -
il
(1 H
|‘LI '
<
Tocha
I / < Garra
p* 4 A4
@, :@ =4S4
) Peca de trabalho
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4.1 Vulcano Flex MIG 220i DV - Vista frontal e traseira

4.0 Instrugoes operacionais

8
\ 6
1 X ¥ N - i — i
® i I
1 = —
e
2 5 !  ———
\ & @ @0 ’ @] 19 I
3 4 5

[ 1] Polo de conexao positiva 13 mm;
[ 2 ] Euro conector;

[ 3 ] Conector frontal do gatilho TIG: conexao do gatilho da tocha TIG e controle remoto
12 pinos;

[ 4 ] Conector de gas para tocha TIG;

[ 5] Polo de conex&o negativa 13 mm,;

[ 6 ] Cabo de entrada de energia;

[ 7] Chave geral liga (| )/ desliga (O );

[ 8 ] Conector de gas MIG/MAG: entrada de gas para tocha MIG/MAG;

[ 9] Conector de gas TIG: entrada de gas para tocha TIG
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4.2 Painel de comando

7] BALMER VULCANO
) s FLEX MIG 220i DV

T-%
2

1

[ 1] Entrada USB;

[ 2 ] Botdo esquerdo: Quando pressionado brevemente, seleciona o acesso que esta na
esquerda do display, podendo ser configuragbes ou retorno. Quando pressionado por 3

segundos, acessa a interface de programas para salvar os ajustes;
[ 3 ] Display frontal;
[ 4 ] Encoder de ajuste;

[ 5 ] Botao direito: Quando pressionado brevemente, seleciona o acesso que esta na direi-
ta do display, avancando ao préximo ajuste. Quando pressionado por 3 segundos, acessa

a interface de programas para carregar os ajustes ja salvos.
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4.3 Interface de inicializagao principal

Gire o encoder de ajuste (4) na interface para escolher entre um dos quatro proces-
sos de soldagem: MMA, MIG/MAG manual, MIG/MAG sinérgico, TIG LIFT ARC, TIG HF,

SMART TIG ou selecao de configuragdes. Pressione o encoder de ajuste (4) para confir-

mar.

MIG Manual

Smarc TIG

Nesta interface inicial geral, também pode-se notar na parte inferior do display LCD
a configuragéo de polaridade necessaria para cada processo.
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A MIG Synergic =B

4.4 Configuragoes gerais

Selecione a opgao de configuracéo girando e pressionando o encoder de ajuste (4).

Aperte o botéo direito (5) para alternar entre configuragédo geral ou configuragéo de

interface da maquina.

SETTING SETTING

Para geral, gire o encoder de ajuste (4) para alternar entre idioma, brilho, bipe e

unidade de medida (mm ou polegada), versdo do software instalada, reset de fabrica e

atualizacao de versao de software.
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Pressione o encoder de ajuste (4) para selecionar e gire-o e para definir o idioma a ser

4.4.1 Idioma

utilizado.

SETTING SETTING

Lenguuges

Deutsch English Dewtych English

4.4.2 Brilho

Pressione o encoder de ajuste (4) para selecionar e gire-o para definir o brilho a ser

utilizado.

SETTING SETTING

4.4.3 Bipe

Pressione o encoder de ajuste (4) para selecionar e gire-o para definir se o bipe
deve estar ligado (ON) ou desligado (OFF).

SETTING SETTING
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Pressione o encoder de ajuste (4) para selecionar e gire-o para definir a unidade de

4.4.4 Unidade de medida

medida em milimetros (Metric) ou polegada (Inch).

SETTING SETTING

4.4.5 Versao do software instalada

Pressione o encoder de ajuste (4) para selecionar e verificar a versao de software instalada

atualmente na maquina.

SETTING

Iimage Vear
HKENROOSDASIV

4.4.6 Reset de fabrica

Pressione o encoder de ajuste (4) para selecionar e gire-o para definir de deseja re-

setar todos os ajustes conforme padrao de fabrica.

SETTING SETTING
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4.4.7 Atualizagao de versao de software

Pressione o encoder de ajuste (4) para selecionar e gire-o para “update”. Com o

USB conectado, atualize o programa ou retorne para um menu principal.

SETTING SBETTING

Pogrmm Upde e

L]

Para configuragdes de interface da maquina, gire o encoder de ajuste (4) para al-
ternar entre tipo de ventilacdo, tempo de execucgao, reset e tipo de controle, conforme
abaixo.

SETTING SETTING

SETTING SETTING

Wirmesn Foot Pooe
Unoonnected
Wirsieses
Concraol (R.45)
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Pressione o encoder de ajuste (4) para selecionar e gire-o para definir o tipo de ven-

4.4.8 Tipo de ventilagao

tilagdo entre normal ou smart (continua ou sob demanda).

SETTING

rﬁ

4.4.9 Tipo de controle

Utilize o encoder de ajuste (4) para selecionar as configuragcdes de tipo de controle e

gire-o para selecionar o tipo de controle (pedal ou maquina).

SETTING SETTING

Quando a opgao de tipo de controle desejada estiver selecionada, pressione nova-
mente para confirmar e a indicacao retornara para a tela de tipo de controle inicial com a

opc¢ao selecionada em verde.

4.4.9.1 Controle remoto

SETTING

\ g Foor Pedol

(©)

SETTING

Foot Padal

(©)

Conneccted
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SETTING

Wirslens
Coracol (B aE)

]

A opc¢ao de controle remoto esta disponivel para utilizacdo com o pedal Balmer.

Para cancelar a seleg¢ao, pressione novamente o encoder de ajuste (4). Abaixo in-

dicacao do tipo de comando por pedal cancelado.

SETTING

Foot Padal

(©)

Unconnected

SETTING SETTING

\ g Remote Control Remote Control
() @)

Pairing Connected

SETTING
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4.5 Processo de soldagem MMA

Selecione o processo de soldagem por eletrodo revestido (MMA) girando e pressionando o

encoder de ajuste (4) conforme abaixo.

4.5.1 Ajustes do processo de soldagem MMA

No display frontal, quando pressionado o encoder de ajuste (4) é possivel ajustar o

pulsado ON/OFF e corrente, conforme figura abaixo.

4.5.1.2 Ajustes avangados pulso ON

Pressionando o botdo direito (5) brevemente, é possivel acessar a interface de
ajuste e alterar os parametros de Hot Start, tempo de Hot Start, Arc Force, percentual de
corrente de base (taxa de servigo), frequéncia de pulso, corrente de pico e corrente de

base.

O modo de soldagem pulsado, alterna a saida de soldagem entre uma saida de cor-
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rente alta e baixa de maneira ciclica. Quando usada corretamente, esta fungao tem bene-
ficios substanciais no processo de soldagem, incluindo maior penetracdo da solda, menor

concentracéo de calor e maior controle da poca de fusao.

A teoria basica para definir a corrente de base usando o modo pulsado é que, a cor-
rente de base deve ser suficiente para manter a poga de fusdo derretida existente, en-
quanto a corrente de pico é suficiente para fundir o novo metal a fim de mover/expandir a
poca de fusdo derretida. O aumento da frequéncia de pulso tera o efeito de tornar o arco

mais canalizado, o que é util para trabalhos finos em acgo inoxidavel e similares.

Os pulsos também podem ser usados para ajudar a mover a poga de fusao, esta
técnica é util para soldagem fora de posicdo ou com materiais que possuem poga de fu-
sdo de maior viscosidade. Uma configuragdo de pulso mais alta fornecera maior entrada

de calor, enquanto a de pulso de pulso mais baixa tera o efeito oposto.

OBS: Quando ajustado em pulso OFF, os parametros do modo pulsado ndo estarao

disponiveis.

Hot Start: Fornece energia extra quando a solda comega para neutralizar a alta re-
sisténcia do eletrodo e da peca de trabalho a medida que o arco € iniciado. Faixa de ajus-
te (0-100%).

Tempo de Hot Start: Define o tempo que o Hot Start permanecera ativado. Faixa de

ajuste (0.5-5,0 segundos).

Arc Force: Uma fonte de solda MMA é projetada para produzir corrente de saida
constante (CC). Isto significa com diferentes tipos de eletrodo e comprimento de arco, a
tensdo de soldagem varia para manter a corrente constante. Isso pode causar instabilida-
de em algumas condigbes de soldagem, pois todos os eletrodos terdo uma tensdo minima
com a qual podem operar e ainda terdo um arco estavel. O controle Arc Force aumenta a
poténcia de soldagem se detectar que a tensdo de soldagem esta ficando muito baixa.
Quanto maior o ajuste do Arc Force, maior a tensdo minima que a fonte de energia permi-
tira. Este efeito também fara com que a corrente de soldagem aumente. 0% € Arc Force
desligado, 100% é Arc Force maximo. Isso € praticamente util para tipos de eletrodos que
tém um requisito de tensdo de operagao mais alto ou tipos de juntas que exigem um com-

primento de arco curto, como soldas fora de posicao.

Percentual de corrente de base (taxa de servigo): Disponivel apenas quando o

modo de pulso é selecionado. Define a proporgao de tempo como uma porcentagem entre
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a corrente de pico e a corrente de base ao usar o modo pulsado. A configuragao neutra é
de 50%, periodo de tempo em que o pulso de corrente de pico e de base sao iguais. Uma
configuragéo de pulso mais alta, fornecera maior calor, enquanto que a de pulso de pulso

mais baixa tera o efeito oposto. Unidade (%) e faixa de ajuste (5-95%).

Frequéncia de pulso: Disponivel apenas quando o modo Pulsado estiver ligado.
Define a taxa que a saida de soldagem alterna entre as configura¢des de corrente de pico
e base. Unidade (Hz) e faixa de ajuste (0,5-400 Hz).

Corrente de pico: Ajusta a corrente de soldagem principal. Unidade (A) e faixa de
ajuste (5-200 A).

Corrente de base: Disponivel apenas quando o modo pulsado estiver ligado. Define

a corrente do pulso baixo/base. Unidade(A) e faixa de ajuste (5-200 A)

l 182 a0
Pulse Width 5 1 Y%

4.6 Armazenamento de programa

4.6.1 Salvar programa

Na interface de soldagem, pressione por 3 segundos o botdo esquerdo (2) para
acessar a opc¢ao de salvar programas. Nela, com o encoder de ajuste (4) gire para seleci-
onar o numero que se deseja salvar o programa. O numero selecionado salva automati-

camente apos selecionado e pressionado o botdo esquerdo (2).

P
¥) SAVE ) SAVE

/\ LIET Pules /_\ — » MMA /.—_
Ducy B0 % 4
Fregueny 2.0 Hz | \
(@)

@\“’/ o,

2 3 a4 6 6 7

Pressione o botdo esquerdo (2) brevemente para voltar a interface de soldagem.
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LIET TIG viLoan = 1 - LR LIET TIG

4.6.2 Carregar programa

Na interface de soldagem, pressione por 3 segundos o botédo direito (5) para aces-
sar a opgao de carregar programas. Nela, com o encoder de ajuste (4) gire para selecio-

nar o numero do programa que deseja selecionar para carregar os parametros de soldagem.

$) LoAD {#) LOAD

- LIFET Puies
g

[ a

f

\ 70

Pressione o botdo esquerdo (2) brevemente para voltar a interface de soldagem

com o programa selecionado aplicado.
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Para retornar a interface inicial geral, pressione o botao esquerdo (2).

Smarc TIG

¥ P,J Fahs

4.7 Processo de soldagem TIG LIFT ARC

Selecione o processo de soldagem TIG LIFT ARC e pressione-o utilizando o encoder

de ajuste (4).

No processo TIG LIFT ARC, quando o eletrodo de Tungsténio toca a peca de traba-
Iho, com o gatilho da tocha pressionado, é gerada uma corrente de curto-circuito de ape-
nas 10 A. Eleve a tocha, afastando o eletrodo da peca e entdo o arco de solda com a cor-

rente ajustada se estabelecera, conforme imagem abaixo.

{0

Saim

4.7.1 Ajuste 2T/4T, Pulso e corrente de solda

Pressione o encoder de ajuste (4) para selecionar a opgao de gatilho, pulsado off

ou corrente e gire-o para alterar a opg¢ao ou o valor de corrente, conforme abaixo.

Modo 2T: O gatilho é pressionado para soldar e assim que o gatilho € liberado inter-

rompe a soldagem.
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Modo 4T: O gatilho é pressionado uma vez e liberado para iniciar a soldagem, pres-
sionado e liberado novamente para interromper a soldagem. Esta fungéo é util para sol-

das mais longas, pois o gatilho n&o precisa ser pressionado continuamente.

4.7.2 Ajuste avangados em TIG LIFT ARC

Pressione o botédo direito (5) brevemente para acessar as opg¢des avangadas do pro-
cesso TIG LIFT ARC.

Com o encoder de ajuste (4), ajuste os valores de pré gas, corrente inicial, rampa
de subida, corrente principal, rampa de descida, corrente final e pds gas, conforme abai-

XO.

Pré-gas: O pré-gas controla o periodo em que o gas de protecéo fluira quando a to-
cha for acionada, antes do inicio do arco. Isso limpa a area de trabalho do gas atmosféri-
co que pode contaminar a solda antes do inicio da solda. Unidade(S) e faixa de ajuste (0
a 20,0 S).

Corrente de partida: Disponivel no modo de disparo 4T, define uma corrente de
soldagem de 5 a 100% da corrente de soldagem principal, ativada quando o gatilho é
pressionado, permanecendo esta corrente até que o gatilho seja liberado pela primeira
vez. Uma vez que o gatilho é liberado, a corrente passara pelo periodo da Rampa de su-
bida se estiver definido, até que a corrente de solda principal seja iniciada.
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Rampa de subida: Quando o gatilho é acionado, a corrente de soldagem aumentara
gradualmente ao longo do tempo selecionado até a corrente de soldagem principal defini-
da. Unidade(S) e faixa de ajuste (0-20,0S).

Corrente de pico: Ajusta a corrente de soldagem principal. Unidade (A) e faixa de
ajuste (5-200 A).

Corrente de base: Disponivel apenas quando o modo pulsado estiver ligado. Define

a corrente do pulso baixo/base. Unidade(A) e faixa de ajuste (5-200 A).

Percentual de corrente de base (taxa de servigo): Disponivel apenas quando o
modo de pulso é selecionado. Define a proporgéo de tempo como uma porcentagem entre
a corrente de pico e a corrente de base ao usar o modo pulsado. A configuragao neutra é
de 50%, periodo de tempo em que o pulso de corrente de pico e de base sao iguais. Uma
configuragéo de pulso mais alta, fornecera maior calor, enquanto que a de pulso de pulso

mais baixa tera o efeito oposto. Unidade (%) e faixa de ajuste (5-95%).

Frequéncia de pulso: Disponivel apenas quando o modo Pulsado estiver ligado.
Define a taxa que a saida de soldagem alterna entre as configura¢des de corrente de pico
e base. Unidade (Hz) e faixa de ajuste (0,5-999 Hz).

Area de limpeza / Balango da onda AC: A parte inversa do ciclo da o efeito de
‘limpeza” no material de solda, enquanto o ciclo de avango derrete 0 material de solda. A
configuragéo neutra € 0. O aumento da polarizagéo do ciclo reverso dara maior efeito de
limpeza, menos penetragcéo de solda e mais calor no tungsténio da tocha, o que apresen-
ta a desvantagem de reduzir a corrente de saida que pode ser usada para um determina-
do tamanho de tungsténio, para evitar o superaquecimento do tungsténio. O aumento da
polarizacao do ciclo direto dara o efeito oposto, menos efeito de limpeza, maior penetra-

céo da solda e menos calor no tungsténio. faixa de ajuste (-5-+5).

Frequéncia AC: O aumento da frequéncia AC canalizara a forma do arco, resul-
tando em um arco mais fechado e controlado, causando maior penetracao e area afetada
menos aquecida para a mesma configuracao de corrente. Frequéncia mais lenta resultara

em uma forma de arco mais ampla e suave. Unidade (Hz) e faixa de ajuste (50-250 Hz).

Rampa de descida: Quando o gatilho é liberado, a corrente de soldagem reduzira
gradualmente ao longo do tempo selecionado até 0. Isso permite que o operador comple-
te a soldagem sem deixar uma “cratera” no final da poga de fusdo. Unidade (S) e faixa de
ajuste (0-20,0S).
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Corrente final: Disponivel apenas no modo de disparo 4T, define uma corrente de
soldagem de 1 a 200 A da corrente de soldagem principal, ativada quando o gatilho é
pressionado pela segunda vez para 'destravar' o gatilho antes que a solda termine. Se a
Rampa de descida estiver definida, a corrente diminuira gradativamente durante o tempo
da rampa definido antes de ir para a corrente final. Quando o gatilho for solto, o arco ira

parar.

Pés-gas: Controla o periodo de tempo em que o gas de protecédo continua a fluir
apos a interrupgao do arco. Isso protege a area de solda e o eletrodo de tungsténio da to-
cha da contaminagdo enquanto ainda esta quente, o suficiente para reagir com os gases

atmosféricos, apos o término da solda. Unidade (S) e faixa de ajuste (0-20,0S).

LIFT TIG

Aso Mos

‘ R 065 176 490 186 5
Peak Amp 1 7 5 A

Para retornar a interface de soldagem LIFT ARC, pressione brevemente o botédo es-
querdo (2).
4.8 Processo de soldagem TIG HF

Com o display na interface geral inicial, selecione o processo de soldagem TIG HF

girando o encoder de ajuste (4) e pressione-o para confirmar.

£ °

No processo TIG HF, ou TIG Alta Frequéncia, sem encostar o eletrodo de tungsténio

na peca mantenha uma distancia de 5 mm e pressione o gatilho da tocha. Um arco piloto
ira se estabelecer e logo o arco de solda deve iniciar.
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Use esta abertura de arco quando houver dificuldades operacionais com a abertura
de arco do tipo “Lift arc” e quando € necessario evitar a contaminagao da peca soldada

por tungsténio.

4.8.1 Ajustes TIG HF

Pressione o encoder de ajuste (4) para selecionar os parametros e gire-o para alte-

rar para os valores de corrente, modo de acionamento ou pulsado conforme desejados.

HE TIG

v
-
-

L

4.9 Processo de soldagem smart TIG

Selecione o processo smart TIG utilizando o encoder de ajuste (4), conforme abaixo.

b
>

A funcao smart TIG pode ser considerada como uma funcao sinérgica, onde o ope-
rador deve selecionar o tipo de material, tipo de junta e a espessura do material de solda.

Com isso, a maquina ajusta os parametros conforme as informacgdes inseridas.
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4.9.1 Ajuste do material, tipo de junta e espessura do material

Pressione o encoder de ajuste (4) para selecionar o parametro e gire-o para alterar
os valores como tipo de material Fe, Ss ou Al (ferro, inox ou aluminio), tipo da junta ou

espessura do material de soldagem, conforme abaixo.

1.5 0 OB In
RO i OO78 In

28 mmi0.000 in

Pressione novamente o encoder de ajuste (4) para retornar a interface inicial de

soldagem smart TIG e alterar a corrente de soldagem.

Smare TIG 2 LOAD
-
Al
Fibes jaine

I 2 0m D110
100

Suna st

A Yo 0omm §Aroooumn

Pressione o botdo esquerdo (2) para retornar a interface de selegao de processo.
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4.10 Processo de soldagem MIG/MAG manual

Selecione o processo MIG/MAG manual utilizando o encoder de ajuste (4), conforme
abaixo.

MIG Manual

Na funcdo MIG/MAG manual altere a velocidade de alimentagdo de arame e ten-

sdo, assim como demais parametros disponiveis neste modo de soldagem.
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Com o encoder de ajuste (4), gire-o para alterar valore de pré gas, rampa de subi-
da, corrente de solda, rampa de descida e pds gas.

00 00 101 o 0.0

Pre-Flow D. 0 S

Pressione o botdo esquerdo (2) para retornar a interface principal.

4.11 Processo de soldagem SMART MIG/MAG

A funcao smart MIG/MAG pode ser considerada como uma fungao sinérgica, onde
o operador deve selecionar o tipo de arame, gas de protegcéo e o diametro do arame. Com

isso, a maquina ajusta os parametros conforme as informacdes inseridas.

Selecione o processo smart MIG/MAG utilizando o encoder de ajuste (4), conforme
abaixo.

FER MIG Synergic  SOE

4.11.1 Ajuste do tipo de arame, gas de protecao e diametro do arame.
Pressione o encoder de ajuste (4) para selecionar o parametro e gire-o para alterar
os valores como tipo de arame de Fe, Flu.Fe, Ss ou AIMg (ferro, fluxo tubular, inox ou

aluminio), gas de protecao e o diametro do arame, conforme abaixo
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A MO Synergic 100%Ar 1.0mmD O30 P% A MO Synergic 100COR  1.0mmDO30n PR

A oaan D CAARK TRN

A MO Synergic 100RCOE  1.0mmDO30N  PY

MIG Syrorgic
v
e
Y OONOOR

T Crvamy 0033

MIG Syrergie D) LOAD
e

Com o encoder de ajuste (4), gire-o para alterar valore de pré gas, rampa de subi-
da, porcentagem de corrente inicial, tempo de corrente inicial, corrente de solda, porcen-

tagem de corrente final, tempo de corrente final, burn back e pds gas.
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MIG Synargic

00 00 8O0 25

50 o
End AmpTime D e 1 s

4.12 Controle remoto de corrente

A fonte de soldagem Vulcano Flex MIG 220i DV aceita controle remoto de corrente a
partir de um potenciébmetro/sinal analégico ou um sinal digital de botdo para Up/Down. O
controle remoto do potencidmetro mudara a corrente do minimo de 5A para o maximo de-
finido usando o controle de corrente da maquina. Usando um sinal remoto de botdo para
cima/para baixo, a corrente pode ser aumentada ou diminuida em incrementos de 1A, ou
até 30A se o botao for pressionado por um tempo. Isso € muito util para trabalhos de pre-

cisao.

Botdes

Q Potenciometro

Gatilho

Ajuste da corrente, quando gira
para cima a corrente diminui,
quando gira para baixo a corrente
aumenta.

Botbes de ajuste da corrente,
quando ¢ pressionado para
cima a corrente aumenta,
quando é pressinado para
baixo a corrente diminui.
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4.12.1 Conexao do plug remoto

_;{ Jumper %—
T 1Aax ‘—3—
T‘, Corrents '4
T — remcta Lud
4E’.‘_ 2 -.i ™l 5
[/ A IO 1 6]
:.l |t| & W 7] % A.'{‘ o ‘;)‘_ .,/ Gatiho "Daw‘s FUD
V!_l. ' .1_0.. Jumper 5_1_9
Rt KA/ 11
13| 13
4] Ha
Potencidmetro Up/down
Fungao
Pino do conector
Potenciémetro Up/Down
Nao conectado Nao conectado
2 Nao conectado Nao conectado
3 10k ohm (maximo) conex&o para o potencio- N&o conectado

metro de 10k ohms do controle remoto

4 Cursor conexao para o potencidmetro de 10k N30 conectado
ohms do controle remoto
S e e ™" Nao conscta
6 N&o conectado Entrada do botédo "UP"
7 N&o conectado Entrada do botdo "DOWN"
8 Entrada gatilho Entrada gatilho
9 Entrada gatilho Entrada gatilho
10 Jumper com 11 Nao conectado
11 Jumper com 10 Entrada do botdo "UP" e "DOWN"
12 N&o conectado N&o conectado
13 N&o conectado N&o conectado
14 N&o conectado N&o conectado

4.13 Eletrodos de Tungsténio

O tungsténio é um elemento metalico raro usado na fabricagdo de eletrodos de sol-
dagem TIG. O processo TIG conta com a dureza do tungsténio e a resisténcia a altas
temperaturas para levar a corrente de soldagem ao arco. O tungsténio tem o ponto de fu-

sdo mais alto de qualquer metal, 3.410 graus Celsius. Os eletrodos de tungsténio ndo séo
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consumiveis e vém em uma variedade de tamanhos, sao feitos de tungsténio puro ou
uma liga de tungsténio e outros elementos. A escolha do tungsténio correto depende do
material que esta sendo soldado, corrente necessaria e se vocé esta usando corrente de
soldagem CA ou CC. Os eletrodos de tungsténio sdo codificados por cores no final para

facilitar a identificacao.
Puro (Verde) T

Os eletrodos de tungsténio puro (classificaggo AWS EWP) contém um minimo de
99,5% de tungsténio. Eles sao os eletrodos mais usados atualmente em corrente alterna-

da AC e nao sao indicados para soldagem DC.

Tém a maior taxa de queima de todos os tipos. Em contrapartida, sdo mais baratos
que os seus equivalentes. Quando sao aquecidos formam uma ponta limpa. Fornecendo
dessa maneira, uma excelente estabilidade de arco; com fontes de CA. Nao apenas de
onda balanceada, como também senoidal. S&o indicados para soldar ligas de Al e de Mg.
Em aplicagcdes de baixa a média amperagem. Sao produtos isentos de radioatividade.

Sao apenas utilizados em aplicagdes nao criticas.

Toriado (Vermelho) I

Os eletrodos de tungsténio toriados (classificagao AWS EWTh-2) contém um minimo
de 97,30% de tungsténio e 1,70 a 2,20% de toério e sdo chamados de 2% toriados. Eles
sdo os eletrodos mais usados atualmente e sédo os preferidos por sua longevidade e faci-

lidade de uso.

O tério aumenta as qualidades de emissao de elétrons do eletrodo, o que melhora o
inicio do arco e permite uma maior capacidade de transporte de corrente. Este eletrodo
opera muito abaixo de sua temperatura de fusdo, o que resulta em uma taxa de consumo
consideravelmente menor e elimina a oscilagdo do arco. Em comparagao com outros ele-
trodos, os eletrodos toriados depositam menos tungsténio na poga de solda, causando

menos contaminagao da solda.

O Tério € um perigo radioativo de baixo nivel e muitos usuarios mudaram para ou-
tras alternativas. O tério € um emissor alfa, mas quando misturado ao tungsténio, os ris-
cos sao insignificantes. Assim, segurar um bastao de tungsténio toriado em sua mao nao
deve representar uma grande ameacga, a menos que um soldador tenha cortes abertos
em sua pele. O tungsténio toriado ndo deve entrar em contato com cortes abertos ou feri-

das.
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O perigo mais significativo para os soldadores pode ocorrer quando o 6xido de tério
entra nos pulmdes. Isso pode acontecer pela exposi¢cao a vapores durante a soldagem ou
pela ingestdo de material/poeira na retificagdo do tungsténio. Siga as adverténcias e ins-

trugcdes do fabricante e a Folha de Dados de Seguranga para seu uso.
E3 (Violeta) NN

Os eletrodos de tungsténio E3 (classificagdo AWS EWG) contém um minimo de 98%
de tungsténio e até 1,5% de lantanio e pequenas porcentagens de zirconio e itrio, séo
chamados de Tungsténio E3. Os eletrodos de Tungsténio E3 fornecem condutividade se-

melhante a dos eletrodos toriados.

Normalmente, isso significa que os eletrodos de tungsténio E3 podem ser trocados
por eletrodos toriados sem exigir mudangas significativas no processo de soldagem. O E3
oferece partida de arco, vida util do eletrodo e economia geral superior. Quando os eletro-
dos de tungsténio E3 sdo comparados com tungsténio toriado a 2%, o E3 requer menos
remoagem e proporciona uma vida util mais longa. Testes mostraram que o atraso de ig-
nicdo com eletrodos de tungsténio E3 realmente melhora com o tempo, enquanto 2% de
tungsténio toriado comecga a se deteriorar apds apenas 25 partidas. Na saida de energia
equivalente, os eletrodos de tungsténio E3 funcionam mais frio do que 2% de tungsténio
toriado, estendendo assim a vida util geral da ponta. Os eletrodos de tungsténio E3 funci-
onam bem em CA ou CC. Podem ser usados eletrodos DC positivo ou negativo com ex-

tremidade pontiaguda, ou arredondados para uso com fontes de alimentagao AC.

Ceriado (Laranja) | |

Os eletrodos de tungsténio ceriado (classificagao AWS EWCe-2) contém um minimo
de 97,30 por cento de tungsténio e 1,80 a 2,20% de Cério e sdo referidos como 2% de
ceriado. Os tungsténios ceriados tém melhor desempenho na soldagem CC em configu-
racdes de baixa corrente. Eles tém excelentes partidas de arco em baixas amperagens e
se tornam populares em aplicagdes como soldagem de tubos orbitais, trabalhos em cha-

pas finas.

Eles sdo mais usados para soldar aco carbono, aco inoxidavel, ligas de niquel e tita-
nio e, em alguns casos, podem substituir eletrodos toriados de 2%. Tungsténio ceriado é
mais adequado para amperagens mais baixas, deve durar mais do que Tungsténio toria-
do, em aplicagbes de amperagem mais altas, € melhor deixar para Tungsténio toriado ou
lantanado.

57 Vulcano Flex MIG 220i DV V1.3



n3BALMER

Os eletrodos de tungsténio lantanado (classificagdo AWS EWLa-1.5) contém um mi-

Lantanado (Dourado) |

nimo de 97,80% de tungsténio e 1,30% a 1,70% de lantanio, e sdo conhecidos como
1,5% de lantanio. Esses eletrodos tém excelente partida de arco, baixa taxa de queima,
boa estabilidade de arco e excelentes caracteristicas de re-ignicao. Os tungsténios lanta-
nados também compartilham as caracteristicas de condutividade do tungsténio toriado a
2%. Os eletrodos de tungsténio lantanados séo ideais se vocé deseja otimizar suas capa-
cidades de soldagem. Eles funcionam bem em eletrodo negativo AC ou DC com uma ex-
tremidade pontiaguda, ou podem ser arredondados para uso com fontes de energia de
onda senoidal AC. O tungsténio lantanado mantém uma ponta bem afiada, o que é uma
vantagem para soldar ago e ago inoxidavel em DC ou AC a partir de fontes de energia de

onda quadrada.

Zirconado (Branco) | |

Os eletrodos de tungsténio zircoénio (classificagdo AWS EWZr-1) contém um minimo
de 99,10% de tungsténio e 0,15 a 0,40% de zircdnio. Mais comumente usado para solda-
gem AC, o tungsténio zircdnio produz um arco muito estavel e é resistente a respingos de
tungsténio. E ideal para soldagem AC porque retém uma ponta em forma de esfera e
possui alta resisténcia a contaminagéo. Sua capacidade de condugéo de corrente é igual
ou maior que a do tungsténio toriado. Tungsténio zircbnio ndo é recomendado para sol-

dagem DC.

4.14 Corrente de soldagem nominal para eletrodos de tungsténio

Diametro tungsténio Corrente DC tocha Corrente AC Corrente AC
mm negativa onda n&o balancea- onda balanceada
2% Toriado da 0.8% Zirconado

0.8% Zirconado

1.0mm 15-80 15-80 20-60
1.6mm 70-150 70-150 60-120
2.4mm 150-250 140-235 100-180
3.2mm 250-400 225-325 160-250
4.0mm 400-500 300-400 200-320
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4.15 Preparacgao do eletrodo de tungsténio

Sempre use discos diamantados ao lixar e cortar. Embora o tungsténio seja um ma-
terial muito duro, a superficie de um disco diamantado € mais dura, e isso contribui para
uma retificagao suave. O esmerilhamento sem discos diamantados, como discos de 6xido
de aluminio, pode levar a bordas irregulares, imperfeicbes ou acabamentos de superficie

ruins ndo visiveis a olho nu, o que contribuira para inconsisténcia e defeitos de solda.

Certifique-se sempre de afiar o tungsténio na diregao longitudinal do disco. Os ele-
trodos de tungsténio sao fabricados com a estrutura molecular do grédo correndo longitudi-
nalmente e, portanto, a retificagdo transversal é “retificacdo contra o gréo”. Se os eletro-
dos sdo aterrados transversalmente, os elétrons tém que saltar através das marcas de
cortes e o arco pode comecar antes da ponta e desviar. Afiando longitudinalmente com o
grao, os elétrons fluem de forma constante e facil para o final da ponta de tungsténio. O

arco comeca reto e permanece estreito, concentrado e estavel.
Eletrodo ponta/plana

A forma da ponta do eletrodo de tungsténio € uma importante variavel de processo
na soldagem a arco de precisdo. Uma boa sele¢gdo de tamanho ponta/plana trara varias
vantagens. Quanto maior o plano, maior a probabilidade de ocorrer o desvio do arco e
mais dificil sera o inicio do arco. No entanto, aumentar o plano para o nivel maximo, que
ainda permite o inicio do arco, melhorara a penetragao da solda e aumentara a vida util do
eletrodo. Alguns soldadores ainda deixam os eletrodos com uma ponta afiada, o que faci-
lita a partida do arco. No entanto, eles correm o risco de diminuir o desempenho de sol-

dagem por derretimento na ponta e a possibilidade de a ponta cair na poga de fusao.

2.5 weres 0 ddmoro mng=énio

- Pomta plana - Ponta
v — portiagude

Eletrodo com angulo/cénico

Os eletrodos de tungsténio para soldagem CC devem ser retificados longitudinal-
mente e concentricamente com discos diamantados em um angulo especifico incluido em
conjunto com a preparagao da ponta/plana. Diferentes angulos produzem diferentes for-
mas de arco e oferecem diferentes capacidades de penetragado de solda. Em geral, ele-

trodos mais rombos que possuem um angulo maior, fornecem os seguintes beneficios:
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o
I 7ha spot diermet
3

.
ncluded angle
»

* Dura mais; Tem melhor penetracéo de solda;

* Tem uma forma de arco mais estreita;

* Pode suportar mais amperagem sem erosao.
Eletrodos mais afiados com menor é&ngulo fornecem:
» Oferece menos solda a arco;

* Tem um arco mais amplo;

* Tem um arco mais consistente.

O angulo incluido determina a forma e o tamanho do corddo de solda. Geralmente, a

medida que o angulo incluido aumenta, a penetracdo aumenta e a largura do cordao di-

minui.
Preparacéo:
Diametros do Diametro da Angulo incluido Faixa de corren- Faixa de corren-
Tungsténio (mm) ponta (mm) (grau) te (A) te pulsada (A)
1.0 0.250 20 05-30 05 - 60
1.6 0.500 25 08 - 50 05-100
1.6 0.800 30 10-70 10 - 140
24 0.800 35 12-90 12-180
24 1.100 45 15-150 15 - 250
3.2 1.100 60 20 - 200 20 - 300
3.2 1.500 90 25-250 25-350

4.16 Soldagem com eletrodo revestido

Para abrir o arco coloque o eletrodo na posig¢ao vertical e toque a peca de trabalho

raspando o eletrodo na mesma, apos formar o curto circuito, erga o eletrodo a uma dis-
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tdncia de 2 a 4 mm e entdo o arco elétrico sera formado, iniciando o processo de solda-

gem. Este método é dificil de dominar, mas € a melhor forma de abertura do arco.

Eletrode JV el Eletrodo Eletrodo
ertica “\\‘

Encoste [Heve
aca de traba £ raspe eca de traha
Pega de trabalho » Pega de trabalho
G- 2a4mm

> |
v 4 v o SR 175/ S50,

[

4.16.1 Manipulagao do eletrodo

Na soldagem com eletrodo revestido ha trés maneiras basicas de se realizar a sol-

dagem:
1. Movimento de mergulho do eletrodo em direcao a poca de fusao
L“ de modo a manter o comprimento de arco constante. Para isto, a
:l velocidade de mergulho deve ser igualada a velocidade de fuséo
do eletrodo, a qual depende da corrente de soldagem
QGooGSa0 2. Translagao do eletrodo ao longo do eixo do corddo com a velo-

cidade de soldagem. Na auséncia do terceiro movimento (tecimen-

to), a largura do cordao deve ser cerca de 2 a 3 mm maior que o
didmetro do eletrodo quando uma velocidade de soldagem ade-

quada é usada.

3. Deslocamento lateral do eletrodo em relagao ao eixo do cordao
(tecimento). Este movimento é utilizado para se depositar um cor-
dao mais largo, fazer flutuar a escéria, garantir a fusdo das pare-
des laterais da junta e para tornar mais suave a variagao de tem-
peratura durante a soldagem. O tecimento deve ser, em geral, res-
trito a uma amplitude inferior a cerca de 3 vezes o didmetro do ele-
trodo. O numero de padrdes de tecimento € muito grande. Veja ao

lado.

O posicionamento do eletrodo e sua movimentagdo em uma aplicacao dependerao
das caracteristicas e da experiéncia do proprio soldador, os tipos mais comuns de juntas

de soldagem podem ser vistas na figura a seguir.
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Em principio, para garantir uma maior produtividade ao processo, deve-se utilizar,
em uma dada aplicagéo, eletrodos com o maior didmetro possivel (e a maior corrente)
desde que nao ocorram problemas com a geometria do corddo ou com as suas caracte-

risticas metalurgicas.

Uma relacdo aproximada entre a espessura da peca a ser soldada e o diametro do
eletrodo revestido para deposicao de corddes na posigao plana, sem chanfro pode ser

vista na tabela a sequir.

Espessura (mm) | 1,5 2,0 3,0 4ab 6a8 9a12 <12
25 a|25 al25 a

Diametro (mm) 1,6 2,0 3,2a5,0 |3,25a6,0
3,2 4,0 5,0

Para um dado didmetro de eletrodo, a faixa de corrente em que este pode ser usa-
do depende do tipo e da espessura do seu revestimento. A tabela a seguir ilustra as fai-

xas usuais de corrente em funcdo do diametro para eletrodos celulésicos, rutilicos e basi-

COs.
Bitola
Tipo do eletrodo Tipo de corrente Faixa de corrente
(mm)
2,50 60 A 100 A
- CA > 50A ou CC (+)] 3,25 80 A 150 A
E 6013 (Rutilico)
ou CC (-) 4,00 105 A 205 A
5,00 155 A 300 A
2,50 65 A 105 A
3,25 110 A 150 A
E 7018 (Basico) CA>70A ou CC (+)
4,00 140 A 195 A
5,00 185 A 270 A

O valor minimo de corrente é, em geral, determinado pelo aumento da instabilidade

do arco, o que torna a soldagem impossivel, e o valor maximo, pela degradacao do reves-
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timento durante a soldagem devido ao seu aquecimento excessivo.

A forma ideal de se obter a faixa de corrente para um eletrodo € através da consul-

ta da tabela técnica fornecida pelo fabricante do eletrodo.

Quanto ao diametro do eletrodo revestido, isso depende da espessura da chapa que
esta sendo soldada, e quanto mais espessa, maior o eletrodo necessario. A tabela forne-
ce o tamanho maximo dos eletrodos que podem ser usados para varias espessuras de

secao com base no uso de um eletrodo de uso geral tipo E6013.

Espessura Diametro maximo do ele-
da chapa trodo recomendado
1.0-2.0 mm 2.5 mm
2.0-5.0 mm 3.2mm
5.0-8.0 mm 4.0 mm
>8.0 mm 5.0 mm

4.17 Parametros de soldagem MIG/MAG

Junta de to- | Espes- | Abertura | Didmet- | Corrente | Tensdo | Velocida- | Taxa de
pocomgas | surado | daraiz ro do de de de de sol- | fluxo de
CQZ, arame | material | G (mm) arame solda- solda- dagem gas
solidoeago | (1) (mm) | gem (A) | gem (V)| (cm/min) | (L/min)
de baixo 0,8 0 0.8 60-70 | 16-16,5 |  50-60 10
carbono
_ 1.0 0 0,8 75-85 | 17-17,5 50-60 10-15
S—: : ﬁ 1.2 0 0,8 80-90 17-18 50-60 10-15
' 2.0 0-0,5 1,0/1,2 | 110-120 | 19-19,5 45-50 10-15
3.2 0-1,5 1.2 130-150 | 20-23 30-40 10-20
4.5 0-1,5 1.2 150-180 | 21-23 30-35 10-20
6 0 1.2 270-300 | 27-30 60-70 10-20
6 1,2-1,5 1.2 230-260 | 24-26 40-50 15-20
Espes- Didmet-| Corrente Tensdo Velocidade | Taxa de
sura do ro do de de de solda- fluxo de
material arame solda- solda- gem gas
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(mm) (mm) gem (A) gem (V) (cm/min) (L/min)
Junta de canto
com gas CO2,
arame solido e 1.0 0,8 70-80 17-18 50-60 10-15
ago de baixo 12 1.0 85-90 18-19 50-60 10-15
carbono 1.6 1,0/1,2 | 100-110 | 18-19,5 50-60 10-15
1.6 1.2 120-130 19-20 40-50 10-20
|_ L 2.0 1,0/1,2 115-125 19,5-20 50-60 10-15
3.2 1,0/1,2 150-170 21-22 45-50 15-20
— 3.2 1.2 200-250 24-26 45-60 10-20
4.5 1,0/1,2 180-200 23-24 40-45 15-20
4.5 1.2 200-250 24-26 40-50 15-20
6 1.2 220-250 25-27 35-45 15-20
Posicio de Espes- | Diame | Corrente | Tensdo Veloci- ];:r?e)jf(?- en- Taxa de
surado | tro do de de dade de ) fluxo de
soldagem ) tre bico e )
materi- | arame solda- solda- solda- gas
al (mm) | gem(A) | gem (V) gem pegas  de (L/min)
(mm) (cm/min trabalho
) (mm)
Junta de topo 1.6 1.0 80-100 19-21 40-50 12-15 10-15
MAG pulsado | 2.0 1.0 90-100 19-21 40-50 13-16 13-15
de ago inoxi- |3 5 12 | 150-170 | 22-25 40-50 14-17 15-17
davel 45 | 12 | 150-180 | 24-26 30-40 | 14-17 15-17
Q'—‘FZ 6.0 1.2 270-300 28-31 60-70 17-22 18-22
t 8.0 1.6 300-350 39-34 35-45 20-24 18-22
10.0 1.6 330-380 30-36 35-45 20-24 18-22
Junta de canto| 1.6 1.0 90-130 21-25 40-50 13-16 10-15
no modo pul- 2.0 1.0 100-150 22-26 35-45 13-16 13-15
sado de ago 3.2 1.2 160-200 23-26 40-50 13-17 13-15
inoxidavel 4.5 1.2 200-240 24-28 45-55 15-20 15-17
_[ ) 6.0 1.2 270-300 28-31 60-70 18-22 18-22
—_é 8.0 1.6 280-320 27-31 45-60 18-22 18-22
10.0 1.6 330-380 30-36 40-55 20-24 18-22
_— Material | Diamet- | Cor- Solda- Soldagem | Espagamento| Taxa de
Posicao de ) . bi fluxo
soldagem espes rodo |rente de gern~ Veloc1d?de entred Ico ¢ ’
sura arame | solda- tensao (cm/min) pega de tra- de gas
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(mm) (mm) |gem (A) V) balho (mm) | (L/min)
1,5 1.0 60-80 16-18 60-80 12-15 15-20
2.0 1.0 70-80 17-18 40-50 15 15-20
Junta de t()p() 3.0 1.2 80-100 17-20 40-50 14-17 15-20
no modo 4.0 1.2 90-120 18-21 40-50 14-17 15-20
fulsaio e{n 6.0 1.2 | 150-180 | 20-23 40-50 17-22 18-22
A IYC 12 160210 | 2225 | 60-90 15-20 19-20
4.0 1.6 170-200 | 20-21 60-90 15-20 19-20
Ff— 6.0 1.2 | 200-230 | 24-27 40-50 17-22 20-24
6.0 1.6 200-240 | 21-23 40-50 17-22 20-24
8.0 1.6 240-270 | 24-27 45-55 17-22 20-24
4.18 Tabela de cédigos de erros
Tipo de erro Caédigo de Descricao Status
erro
. o an Lampada amarela (térmica
EO1 Superaquecimento (1° relé térmico) protecio) sempre ligado
. Lo Lampada amarela (térmica
E02 Superaquecimento (2° relé térmico) N )
prote¢do) sempre ligado
Relé térmico ) ot Lampada amarela (térmica
EO03 Superaquecimento (3° relé térmico) protecio) sempre ligado
i ot a Lampada amarela (térmica
E04 Superaquecimento (4° relé térmico) protecio) sempre ligado
. N Lampada amarela (térmica
E09 Superaquecimento (programa padrao) protecio) sempre ligado
Lampada amarela (térmica
E10 Perda de fase protecdo) sempre ligado
) Lampada amarela (falta
Ell Sem agua (N/A) agua) sempre ligado
Méquina E12 Sem gas Lampada vermelha sempre
acesa
N Lampada amarela (térmica
El3 Subtensdo prote¢do) sempre ligado
. Lampada amarela (térmica
El4 Sobretensdo prote¢do) sempre ligado
Lampada amarela (térmica
EL5 Sobrecorrente protecdo) sempre ligado
El6 Sobrecarga do alimentador de arame
£20 Falha de botdo no painel de operacao Lampada amarela (térmica
ao ligar a maquina prote¢do) sempre ligado
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1 Outras falhas no painel operacional Lampada amarela (térmica
ao ligar a maquina protecdo) sempre ligado
Encoder . - —
) Falha da tocha ao ligar a Lampada amarela (térmica
E maquina protecao) sempre ligado
5 Falha da tocha durante o funcionamento | Lampada amarela (térmica
E23 normal do processo protecao) sempre ligado
E30 Desconexao da tocha Lampada vermelha piscan-
Acessorios do
N Lampada amarela (falta
E31 Desconexao da garra agua) sempre ligado
40 Problema de conexao entre fios
Comunicagao alimentador e fonte de energia
E41 Erro de comunicagéo

4.19 Manutencao Periddica

Em processo normal de operagao a fonte de soldagem Vulcano Flex MIG 220i DV

nao necessita de qualquer servico de manutencao especializado. Porém é importante

manter uma rotina mensal de limpeza interna com ar comprimido sob baixa presséao e

isento de Oleo e agua, além de verificagdo das conexdes elétricas e as condigdes dos cabos.

Antes de iniciar a limpeza e inspegao:
Desconecte o equipamento da rede elétrica. Deixe-o resfriar.

Espere os capacitores eletroliticos descarregarem (aprox. 5 minu-

tos).

Limpeza e inspegao:

- Retire a tampa superior, soltando antes os painéis frontal e traseiro

- Aspire a sujeira e p6 de dentro do equipamento

- Limpe os componentes internos

- Recoloque a tampa e feche os painéis.

Apods a limpeza com ar comprimido, verifique as conexdes elétricas, confira as liga-

¢bes do cabo-obra, tocha e garra negativa, observe se ha falhas na isolagdo dos fios ou

cabos, e caso tenha, substitua-os.

Os itens em detalhes estdo na tabela a seguir:
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Periodo

Itens de manutengao

Diario

Observe se o0 encoder e conexdes na frente e partes da traseira da fonte
de soldagem estéo funcionando, bem fixados e colocados corretamente. Se

vOCcé n&o conseguir corrigir ou consertar, substitua imediatamente!

Depois de ligar a alimentagao, observe / ouga se a fonte de soldagem tem
vibragdes, sons estranhos ou cheiro peculiar. Se houver um dos problemas
acima, descubra o motivo e elimine-o. Se vocé nao conseguir descobrir 0

motivo, entre em contato com a assisténcia técnica.

Observe se ndo ha nenhuma mancha ou trincado na tela. Se o display
LCD nao estiver intacto, substitua-o. Se ainda assim nao funcionar, repare

ou substitua a placa eletrénica.

Observe se os valores min. / Max. no display LCD estao de acordo com
os valores ajustados no encoder de ajuste. Se houver alguma diferencga

maior que +- 10%, ajuste-o ou entre em contato com a assisténcia técnica.

Verifique se o ventilador esta funcionando. Se o ventilador estiver danifi-
cado, troque imediatamente. Se o ventilador ndo girar apds o superaqueci-
mento da maquina, observe se ha algo bloqueando as pas. Se estiver blo-
queado, elimine o problema. Se o ventilador ndo girar depois de resolver os
problemas acima, de forma segura, tente fazer o ventilador girar na dire¢cao
de rotacido normal. Se o ventilador partir e funcionar normalmente, o capaci-

tor de partida deve ser substituido. Caso contrario, troque o ventilador.

Observe se os engates rapidos de poténcia dos terminais de saida na fon-
te de soldagem e nos cabos negativo e positivo estdo frouxos, ou supera-
quecidos. Se estiverem soltos, reaperte, caso nao tenham aperto ou com

problemas, troque 0s mesmos.

Observe se os cabos estdo danificados. Se estiver danificado, deve ser

isolado ou trocado.

Verifique o aperto do bico, bocal e difusor de gas da tocha.

Mensal

Usar ar comprimido seco para limpar o interior da maquina. Especialmen-

te limpar a poeira dos dissipadores de calor, transformador principal, induto-
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res, modulos IGBT, diodos de recuperacao rapida, PCB’s, etc.

Verifique os parafusos e porcas. Se algum estiver solto, aperte-o firme-

mente. Se estiver danificado ou enferrujado, substitua.

A cada 4

meses

Verifique com um alicate amperimetro se a corrente de solda esta de
acordo com o valor exibido no display. Se houver alguma diferenga maior

que +- 10%, ajuste-o.

Anual

Meca a resisténcia de isolamento com um megdémetro com 500 V CC na
saida, entre o circuito de solda e o circuito de alimentagédo. Deve ser medi-
do valor maior que 5 MQ. Entre o circuito de solda e o aterramento do gabi-
nete, deve ser medido maior que 2,5 MQ. Entre o circuito de alimentacéo e
o aterramento do gabinete, deve ser medido maior que 2,5 MQ. Se medidas
menores que as expressas forem encontradas, o isolamento esta danificado
e € necessario alterar ou fortalecer o isolamento. Se este nao for corrigi-

do, podem haver riscos de ferimento ou morte para o operador!
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5.0 Guia de identificagao de problemas e solugoes

Atencao!

» Verifique o equipamento conforme o guia de identificagdo de problemas e solugdes

antes de chamar a assisténcia técnica.

> Todos e quaisquer servigos de manutencédo s6 devem ser executados por pessoas
qualificadas e autorizadas. Seguindo rigorosamente as normas de seguranga para
equipamentos elétricos. A ndo observagédo destas regras e normas de seguranga
pode resultar em acidentes com danos fisicos ou eventualmente fatais, sob a inteira
responsabilidade do usuario. Em caso de duvida favor entrar em contato com a as-
sisténcia autorizada mais proxima. Danos provocados no equipamento por pessoas

nao autorizadas néo terdo cobertura de garantia pelo fabricante

N. Problema

Possivel motivo

Possivel
solucio

Chave geral ligada, mas
a luz de energia nao
acende

Chave geral danificada

Substitua a chave geral

Fusivel danificado

Substitua-o

Tensdo de entrada inferior a
necessaria

Verifique a tensdo de entrada

Apo6s a maquina de solda
2 | esta superaquecendo, o
ventilador ndo funciona

Ventilador danificado

Substitua-o

O cabo esta solto

Aperte bem o cabo

Nao ha gas no cilindro de Instale um cilindro com gas
O gatilho | Nao ha gés
¢ pressio- | gas de sa- Mangueira de gas vazando | Substitua a mangueira de gas
3 nado, po- | ida quan- g4s
rém ndo do ¢ feito Valvula solenoide danifica- bsti Ivula solenoid
h4 saida o teste de da Substitua a valvula solenoide
de gasde | gas
protecao
O motor Motor danificado Verifique e altere
alimentador
ndo traciona | Circuito de controle danifi- | Verifique a placa de controle
cado
O rolete esta solto .
. Pressione firmemente novamente
A alimen-
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tacdo de

arame

nao esta Obras de
funcio- carretel
nando de arame

O diametro ou cavidade do
rolete ndo é o ideal

Troque o rolete

Carretel do arame foi danifi-
cado

Substitua-o

O tubo de alimentacado do
arame estd preso

Consertar ou trocar

A ponta esta presa por causa
de respingo de solda

Limpe o bocal e a ponta do bico
de contato

Nao hé tensao de sai-
da nem igni¢do do ar-
co

A garra negativa ndo esta
conectada corretamente ou
esta frouxa

Aperte-a ou fixe corretamente ou
substitua-a

Circuito de controle danifi-
cado

Verifique o circuito

A soldagem ¢ interrom-
pida e a luz de alarme
acende

A maquina entrou em auto-
protecao

Verifique a sobretensao,
sobrecorrente, sobretemperatu-
ra, baixa tensdo e
superaquecimento

A corrente de soldagem ¢
dissipada e nao pode ser
controlada

O potencidometro esta danifi-
cado

Verifique ou altere

O circuito de controle
danificado

Verifique o circuito
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6.0 Vista explodida
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'TEM  copico DESCRIGAO UM  QTDE
1 * Botao Peca 2
2 * Encoder de ajuste Peca 1
3 30163348 |Tela LCD Peca 1
4 * Protecado da entrada USB Peca 1
5 * Suporte injetado para tela LCD Peca 1
6 30163334 | Placa painel frontal LCD Peca 1
7 * Chapa de protecao do painel frontal Peca 1

Motor alimentador de 2 roletes
8 30094333 30234023 - Rolete de tracdo 0,8 - 1,2 mm para aluminio Peca 1
30234024 - Rolete de tragdo 1,0 - 1,2 mm para aco
9 * Chapa diviséria Peca 1
10 * Interruptor Peca 1
11 * Bornes de alteracéo de polaridade Peca 3
12 * Chapa de fixacdo da diviséria Peca 1
13 * Dobradica Peca 2
14 * Fecho rapido Peca 2
15 * Chapa de fixagao da traseira Peca 1
16 * Suporte do rolo de arame Peca 1
17 * Alga de transporte Peca 1
18 * Chapa lateral esquerda Peca 1
19 * Chapa superior/lateral direita Peca 1
20 | 30163337 | Placa de controle Peca 1
21 * Valvula solenoide Peca 2
22 * Chapa de fixacao traseira Peca 1
23 * Cabo de entrada de energia Peca 1
24 * Chave geral Peca 1
25 * Prensa cabo traseiro Peca 1
26 * Ventilador Peca 1
27 * Traseira injetada Peca 1
28 * Chapa de fixacao do ventilador Peca 1
29 * Chapa de acrilico Peca 1
30 * Chapa base Peca 1
31 * Placa filtro do indutor Peca 1
32 * Indutor de saida Peca 1
33 * Protecao injetada do motor alimentador Peca 1
34 * Sensor hall de corrente Peca 1
35 * Capacitor filme Peca 1
36 * Chapa de fixacao e isolagdo do motor alimentador Peca 1
37 * Conexao do motor alimentador Peca 1
38 * Euro conector Peca 1
39 | 30088033 | Médulo wireless Peca 1
40 * Barramento Peca 1
41 * Frente injetada Peca 1
42 * Conector engate rapido de gas Peca 1
43 * Conector 12 vias Peca 1
44 * Engate rapido 13 mm Peca 2
45 | 30088034 | Placa modulo wireless de chaveamento Peca 1

* - Codigos disponiveis apenas sob consulta.
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A1 * Dissipador de calor Peca 1
A2 * Ponte retificadora Peca 1
A3 * Isolacdo do parafuso Peca 1
A4 * Placa principal Peca 1
A5 * Dissipador de calor Peca 1
A6 | 30066645 |IGBT 75 A Peca 2
A7 * Dissipador de calor Peca 1
A8 | 30066644 |IGBT 60 A Peca 4
A9 * Sensor de temperatura Peca 2
A10 * Isolador individual do diodo Peca 12
A11 | 30027284 | Diodo de recuperacgao rapida Peca 5
A12 * Dissipador de calor Peca 1
A13 * Dissipador de calor Peca 1
A14 * Dissipador de calor Peca 1
A15 * Dissipador de calor Peca 1
A16 * Pés de fixacdo Peca 2
A17 * Diodo de recuperacgao rapida Peca 1

* - Caodigos disponiveis apenas sob consulta.
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7.0 Diagrama elétrico

Sob consulta
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A BALMER, na melhor forma de direito, certifica entregar ao cliente um equipamento novo ou
como novo, em perfeitas condi¢gdes de uso, sem defeitos de fabricagdo. Todo e qualquer eventual
defeito de fabricacdo podera ser reclamado nos termos da Lei n° 8.078 de 11 de setembro de
1990. A garantia cobre componentes e mao de obra.

Prazo de garantia:

01 (UM) ANO (90 dias garantia legal mais 275 dias concedidos pela fabrica)
O prazo de garantia inicia-se a partir da data de emissao da nota fiscal.

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

Para obter a cobertura da garantia

Os consertos em garantia devem ser efetuados por um Servico Técnico Autorizado BALMER,
devidamente autorizado, que para tanto se utiliza de técnicos especializados e pegas originais,
garantindo o servigo executado.

O equipamento com defeito de fabricacdo deve ser enviado ao Servigo Técnico Autorizado
BALMER e o cliente deve apresentar uma via original da nota fiscal juntamente com o numero de
série do equipamento.

Os custos de envio e da retirada do equipamento do Servigo Técnico Autorizado BALMER é
de responsabilidade do cliente.

Reparos em garantia

Se a inspecao do equipamento realizada pelo Servigo Técnico Autorizado BALMER confirmar
a existéncia de um defeito de fabrica, este sera consertado através de reparo ou substituicdo, de-
cisdo que cabe Unica e exclusivamente a BALMER.

Limitagdes Da Garantia
Resultara nula a garantia e sem efeito a cobertura concedida, em caso de:

» O equipamento sofrer danos provocados por acidentes, agentes da natureza, uso
indevido ou mau cuidado;

» Modificacdes ou reparos efetuados por pessoas ou empresas nao autorizadas pela
BALMER,;

> Instalacdo do equipamento em rede elétrica inadequada (subtensdo ou sobre
tensdo) ou impropria (sem aterramento, em ndo conformidade com normas
vigentes ou n&do dimensionada para atender aos requisitos do equipamento);

> O equipamento ser operado em condi¢gdes anormais, em aplicagdes diferentes para
o qual foi projetado ou de ndo compreensdo dos intervalos de manutengao
preventiva exigida de acordo com este manual de instrugdes.
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Para a sua seguranca e melhor desempenho deste equipamento, recomendamos que a insta-
lagdo seja feita pelo Servigo Técnico Autorizado BALMER.

Recomendagodes

Leia sempre o manual de instrugdes antes de instalar e operar o equipamento e quando tiver
duvidas.

Siga rigorosamente os intervalos de manutenc¢ao preventiva exigidos pelo manual de instru-
¢cdes, para ter sempre o seu equipamento em perfeitas condigdes de uso. Nao permita que pesso-
as nao autorizadas efetuem reparos ou alteracdes técnicas.

Informativo para o cliente / Custos:

O Servigo Técnico Autorizado BALMER restringe sua responsabilidade ao reparo ou a substi-
tuicdo de pecas defeituosas, 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 mao-de-obra e a substituicdo ou conserto de peca (s) com defeito (s) de fabricagdo, em uso
normal do equipamento, serdo gratuitas dentro do periodo de garantia de acordo com os Termos
de Garantia.

Caso a solicitagao de servigo feita pelo cliente esteja fora do prazo de garantia ou nao relaci-
onada ao equipamento BALMER, ou seja, relacionados aos equipamentos periféricos, consumi-
veis, dispositivos de automacéo, erros operacionais, rede elétrica, etc., os custos néo serdo as-
sumidos pela BALMER e a contratagdo do servigo e os demais custos serédo de responsabilidade
do cliente.

A BALMER n&o se responsabiliza por prejuizos, consequentes dos defeitos ou atrasos na cor-
recao destes, como por exemplo, perda de negdcios, atrasos de producéo, etc.

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

Componentes e pecgas de reposicao

Com base no capitulo V, segéao Il, art. 32 do Cddigo de Protecdo e Defesa do Consumidor,
que se refere a oferta de componentes e pecgas de reposigcao, que obriga os fabricantes e importa-
dores a assegurar a oferta destas enquanto ndo cessar a fabricagdo ou importagdo do produto,
além de que quando cessadas a producao ou importacao, a oferta devera ser mantida por periodo
razoavel de tempo, na forma da lei. A Balmer determina como periodo de 10 anos, contados a
partir da data de fabricagcdo dos equipamentos, como periodo razoavel. Apés os 10 anos, a Bal-
mer nao se responsabiliza pelo fornecimento, seja ele pago ou ndo, de componentes e/ou pegas
de reposicao. Para saber se o seu equipamento esta dentro do periodo compreendido, verifique a
etiqueta de identificagdo do equipamento onde encontra-se especificada a data de fabricagdo. Em
situacbes em que nao € possivel identificar a data de fabricacdo do equipamento, a Balmer ira
avaliar caso a caso
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Relatério de Instalacao

N° de Série: Modelo: Vulcano Flex MIG 220i DV
Cddigo do Fabricante: Descrigcao: Fonte de Soldagem Multiprocesso
Data da Instalacdo: Data da Venda: Empresa: UF

Documentos entregues: Manual da fonte de soldagem, Certificado de Garantia

Check list:

Conexao em: 127 ou 220V

Tenséo de entrada em: 127/220V

Aterramento: Sim HES

Condicdes ambientais (recomendar filtro de ar): | | Sim | [ Nao

Observacbes Técnicas:

Cliente — Declaro ter recebido instrucdo de funcionamento e os documentos referentes a
fonte de soldagem adquirida e que a mesma esta em perfeito estado de funcionamento.

Nome: Assinatura: Depto.: Data:

Servigo Técnico Autorizado
Nome: Assinatura: Data:

Atengao: Caso a empresa ndo possua um terminal terra para conectar a fonte de soldagem
adquirida, a assisténcia técnica autorizada BALMER podera orientar o cliente como executar o
aterramento adequado.

Importante: A instalagdo sem aterramento adequado s6 sera feita caso um representante
legal da empresa, autorize a instalagédo e responsabilize-se por qualquer dano que venha a ocor-
rer a fonte de soldagem ou operador. Consultar Termos da Garantia.

Autorizagao: Autorizo a instalagdo sem aterramento, e declaro estar ciente sobre os Ter-
mos da Garantia

Nome: Assinatura: Carimbo: Data:
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Certificado de Garantia

Data da Compra: I Nota Fiscal: N°

Data da Nota Fiscal: [ ]

Carimbo da Empresa ou Revenda

Cliente:
Nome:
Endereco:
Cidade: UF: CEP:
Fone:

Equipamento:

Modelo:
Numero de Série:

IMPORTA NTE’ Solicitagbes de garantia somente seréo validas se o certificado for

preenchido no ato da compra. O certificado deve ser apresentado a cada solicitagdo de garantia,
acompanhado da Nota fiscal de compra.
Lrecorte e guarde

I recorteeenvie

Solicitagcédo de Servigo*

Recebida em: [ Por (nome assisténcia Técnica):

Moti-
VO:

Data da Compra: [ Nota Fiscal: N°
Data da Nota Fiscal: [/

Carimbo da Empresa ou Revenda
Cliente:
Nome:
Endereco:
Cidade: UF: CEP:
Fone:( )

Equipamento:
Modelo:

Numero de Série:
* Recomendamos ao cliente fazer uma copia desta solicitagdo de servigo.
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