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Agradecimento

A Balmer agradece a sua preferéncia e descreve aqui em detalhes, todo o
procedimento para a instalagao, operacéao e utilizacdo adequada dos recursos disponiveis
no seu equipamento de soldagem, inclusive a resolugao 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 voceé.

Faca a leitura deste manual tendo ao lado seu equipamento de soldagem e veja como
€ pratica a operagao do mesmo.

Obrigado por ter escolhido a Balmer como seu fornecedor de equipamentos de
soldagem.

Institucional

Fricke Soldas Ltda. — A nossa origem

Em 1983 inicia as atividades de uma fase promissora para a Fricke Soldas Ltda., foi
quando a empresa assume a “Carrocerias ljui”, de propriedade do Sr. Alberto Balmer, e
investe na fabricacao de transformadores para soldagem a arco elétrico.

Infraestrutura — Planta ljui — RS
15.000 m? de area construida
200.000 m? de area disponivel
Quadro de cem colaboradores

A Fricke Soldas atua em todo territoério nacional com clientes desde Manaus (AM) a
Santana do Livramento (RS), com mais de 150 pontos assistenciais distribuidos por todo
o Brasil.

O nosso Compromisso é:

Tecnologia Qualidade Pontualidade Disponibilidade Reducéao de custos

Equipamentos produzidos
Fontes de Soldagem MIG-MAG
Fontes de Soldagem MIG-MAG Pulsadas
Fontes de Soldagem TIG
Fontes de Soldagem por Plasma
Fontes de Soldagem com Eletrodo Revestido
Fontes para Corte Plasma
Automacgao e Robadtica
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Instrucoes gerais

As informagdes contidas neste manual visam orientar o uso do equipamento
produzido e comercializado pela Balmer.

Solicitamos que antes de colocar o equipamento em operagdo, o usuario siga
rigorosamente as instrucbes apresentadas neste manual e nas referéncias de normas
sugeridas, que envolvem o procedimento de soldagem.

O objetivo do procedimento de leitura do manual é aproveitar todo o potencial do
equipamento, obtendo os melhores resultados possiveis propostos pelo processo de
soldagem, sem abrir mdo dos aspectos de seguranga para o operador, ou para as
instalacbes de sua empresa.

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

Nao descarte este produto juntamente com lixo comum.

Reuse ou recicle residuos de equipamentos elétricos e eletronicos (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 maiores informacdes.

Simbologia utilizada na fonte de soldagem

V Volts A Amperes H Z | Hertz
U Tensdo a U Tensao U Tensao de
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retificador fme
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b Revestido E— P
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m manual de I Liga O Desliga
operacao
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Recomendacgoes de seguranga — LEIA ATENTAMENTE ANTES DE OPERAR

Proteja a si e a terceiros de ferimentos — leia e siga estes procedimentos de
precaucao.

Simbologia

PERIGO - Indica situagao de risco a qual se nao

evitada, pode resultar em ferimentos graves ou
levar a morte. Os perigos inerentes sdo mostrados
em simbolos ou explicados no texto.

ADVERTENCIA — Indica recomendagdes que ndo
proporcionam riscos de ferimentos.

Este grupo de simbolos indica, respectivamente:

— CUIDADO, CHOQUE ELETRICO, PARTES
';"\ $ MOVEIS e PARTES QUENTES. Consulte
simbolos e instrugcdes relacionadas abaixo para

acgdes e procedimentos para evitar estes perigos.

Riscos no processo de soldagem a arco elétrico

Os simbolos mostrados abaixo sao utilizados neste manual para chamar atencéo e
A identificar possiveis perigos. Ao avistar estes simbolos, preste atengdo e siga as

instrugdes para evitar riscos. O procedimento de seguranga fornecido abaixo €&
apenas um resumo das informagbes de seguranga contidas nas NORMAS DE
SEGURANCA.

e
3 CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

> Tocar em partes elétricas pode resultar em choques fatais ou graves queimaduras.
O eletrodo/arame, circuito de entrada de energia e circuitos internos também estéo
energizados quando a unidade estd conectada a rede de energia. Equipamentos
instalados de maneira incorreta ou inapropriadamente aterrados sao perigosos.

> Nao toque em partes elétricas energizadas.
> Vista luvas e roupas de protecao secas e livres de furos.
> Isole-se do material de trabalho e do solo usando protecdes que evita o contato

com 0S mesmos.

> Precaugbdes de seguranga sdo necessarias quando ha alguma situacédo de risco
presente: quando as roupas de protecdo estdo umidas; em estruturas metalicas,
gaiolas ou andaimes; e em posi¢des com pouco espago para movimentagdo como,
sentado, de joelhos ou deitado; quando existe grande risco ou inevitavel contato com a
peca em trabalho ou com o plano de terra. Para estas condigdes, use o seguinte ajuste
no equipamento em ordem de apresentacao: 1) fonte de soldagem semiautomatica de
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tenséo constante CC, 2) fonte CC manual para solda com eletrodo, ou 3) transformador
CA com reduzida tensdo de circuito aberto. Na maioria das situagdes use fonte de
soldagem CC, com tensao constante a arame. Se possivel ndo trabalhe sozinho!

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

> Instale e aterre apropriadamente o equipamento de acordo com o manual do
proprietario e com o cddigo das concessionarias ou 6rgaos locais e nacionais de
distribuicdo e fornecimento 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 conexoes.

> Mantenha os cabos secos, livres de d6leos ou graxas, e protegidos de metais
quentes e faiscas.

> Frequentemente inspecione o cabo de entrada procurando danos no isolamento ou
possiveis quebras na barra, troque imediatamente os condutores quando houver fios
desencapados.

> Desligue todos os equipamentos que ndo estiverem em uso.

> N&o utilize cabos desgastados, subdimensionados ou extensdes para alimentagao
das fontes de soldagem.

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

> Se for necessario aterramento da peca em que se esta trabalhado, realize com

cabo separado.

> N&o 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.

> Nao toque no porta-eletrodo/tocha conectado a duas fontes de soldagem ao
mesmo tempo, a tensdo de circuito aberto presente neste momento € o dobro da
nominal.

> Utilize apenas equipamentos com programa de manutengdes rigorosamente em
dia. Repare ou substitua pecas danificadas quanto antes possivel, de acordo com o
manual.

> Use tirantes, cordas, freio oito e outros materiais de seguranca inerentes a pratica
de alpinismo quando o trabalho a ser realizado nao 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.

> 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 soldagem.
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ﬂ 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-eletrodo/tocha.

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

qﬁ FUMACAS E GASES PODEM SER PERIGOSOS

-,

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

> Mantenha sua cabecga distante dos gases, nao os respire.

> Se estiver em local fechado, ventile o ambiente e/ou utilize dispositivo de ventilacdo
forcada préximo ao ponto de soldagem para remover os gases.

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

> Leia e compreenda as especificagdes de seguranga dos materiais e instru¢des dos
fabricantes para os metais, consumiveis, dispositivos de proteg¢ao, limpadores e
desengraxantes.

> 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 € saudavel.

> N&o solde em locais proximos onde ha operagdes de limpeza, desengorduramento
ou jateamento. As ondas de calor proporcionadas pelo arco elétrico podem reagir com
os vapores e formar gases altamente toxicos e irritantes.

> Nao solde em metais tratados ou recobertos; como galvanizado, pintado, ou ago
coberto por Cadmio, a ndo 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 0 uso de
equipamento de auxilio a respiracdo. Os metais com tratamento de superficie podem
liberar gases toxicos quando soldados.

1@?

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 incandescentes
frequentemente séo projetados durante o processo de soldagem.

> Use mascara de soldagem aprovada e homologada, munida de lentes de protecéo
adequadas para o processo ou para o0 acompanhamento do procedimento de
soldagem. (Consulte ANSI Z49. 1 e Z87.1 listadas nos NORMAS DE SEGURANCA).
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> Use oculos de protecdo homologados com blindagem lateral sob o capacete de
soldagem.
> Utilize barreiras protetoras ou viseiras para proteger terceiros do brilho, cintilacdo e

faiscas, avisando para que n&o olhem para o arco.

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

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

o

DA _
W SOLDAGEM PODE CAUSAR FOGO OU EXPLOSAO

> Soldar em lugares fechados como tanques, tambores ou tubulagbdes, pode
ocasionar 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,
faiscas, fogo ou explosao. 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
recomendagdes com bastante rigor e precaucéao.

> N&o 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 proximo ao local
do procedimento.

> Certifique-se que a soldagem em tetos, assoalhos, paredes ou reparticées nao
posam causar incéndios do outro lado.

> Nao solde em estruturas fechadas como container, tanques, tubulagdes ou
tambores, a ndo ser que estejam adequadamente preparados conforme AWSF4.1
(consulte recomendacdes e normas de Seguranga).

> Nao solde onde o ambiente pode conter poeira, gases, vapores e liquidos
inflamaveis.
> Conecte a garra negativa proxima a pega a ser soldada, prevenindo o aumento da

resisténcia do circuito de solda e a possibilidade do deslocamento por caminhos que
proporcionem choque elétrico, faiscas e riscos de incéndio.

> N&o utilize a fonte de soldagem em tubulagdes congeladas.

> Remova o eletrodo do porta-eletrodo ou corte a ponta do arame de solda quando a
maquina nao estiver em uso.

> Utilize dispositivos de protegdo como luvas de couro, camisas, calgados e chapéu
de protecdo sob a mascara de solda.

> Retire combustiveis, como isqueiro a butano ou palitos de fésforo do local antes de
fazer qualquer solda.
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> Apds 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 ambientes quentes, e mantenha os extintores de incéndio apropriados proximos ao
local de servigo.

METAL PROJETADO, SUJEIRA OU FAGULHAS PODEM FERIR OS OLHOS.

w
y

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

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

» Utilize equipamentos de protecao individual, compostos de protecado para face, maos e
corpo.

INALAGAO DE GAS PODE FERIR OU MATAR
» Feche os registros do gas de protecdo quando nao estiver em uso.
> Sempre ventile espagos confinados ou utilize o dispositivo de auxilio a respiragcéao
homologada.

%\% CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS PODEM AFETAR DISPOSITIVOS
B W MEDICOS IMPLANTADOS

> Corrente elétrica fluindo por qualquer condutor cria Campos Elétricos e Magnéticos
(CEM). As correntes de soldagem criam CEM ao redor dos cabos e maquinas de solda.

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

> A exposi¢cao aos CEM na soldagem pode ter outros efeitos desconhecidos sobre a
saude.
> Todos os operadores devem seguir os procedimentos abaixo para minimizar a

exposi¢cao 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 ou 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 préximo possivel da area a ser soldada.

RUIDO PODE PREJUDICAR AUDIGAO

O

> O ruido de alguns processos ou equipamentos pode prejudicar seriamente a
audicao.
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> Utilize protetores auriculares se o nivel de ruido for elevado.

CILINDROS DE GAS PODEM EXPLODIR SE DANIFICADOS

: » O cilindro de gas de protegdo contém gas armazenado em alta presséo. Se
danificado pode explodir, sabendo que o mesmo é parte integrante do processo de
soldagem, certifique-se que durante sua manipulagédo ou manobra o cilindro esteja bem
fixado na maquina ou no carinho de transporte.

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

A\

Instale os cilindros em posigao 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.

YV V V V VY

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

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

» Mantenha a capela protetora sobre a valvula quando o cilindro ndo estiver em uso ou
conectado 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 instrugdes com relagdo aos cilindros de gases e equipamentos
associados, e a publicacdo P-1 da Associacdo de gases comprimidos (Compressed
Gas Association — CGA) listados nas NORMAS DE SEGURANCA.

Simbolos adicionais para instalagao, operagao e manutengao

74
G, Rrisco e FOGO OU EXPLOSAO
> Nao instale ou coloque a unidade de solda, sobre ou perto de superficies com
combustiveis.
> Nao instale a unidade proxima a inflamaveis.
> N&o sobre carregue as instalagdes elétricas do local, certifique-se que o sistema de

alimentacao de energia esta adequadamente dimensionado e protegido.

L s |
h A QUEDA DA UNIDADE PODE CAUSAR FERIMENTOS

> Certifique-se que a unidade esta desconectada da rede elétrica. Nao levante ou
erga a unidade com cabos ou outros acessoérios acoplados a fonte de soldagem.
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> 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 sdo longos suficientemente para ultrapassar com folga o lado oposto da unidade.

g SOBREUTILIZAGAO PODE CAUSAR SOBREAQUECIMENTO

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

> Reduza a corrente ou o ciclo de trabalho antes de recomecar o processo de
soldagem.
> N&o bloqueie ou filtre o fluxo de ar destinado a unidade.

% PARTES MOVEIS PODEM CAUSAR FERIMENTOS

» Afaste-se de partes méveis como ventiladores.
> Mantenha todas as tampas, painéis e capas fechadas e em seus devidos lugares.
> Permita que apenas pessoal qualificado e treinado realize a abertura e remocéao

das tampas, painéis, capas e guardas destinadas estritamente a manutengao.

> Reinstale tampas, painéis, capas e guardas tao logo que se termine o processo de
manutencido e somente apos isso, religue o cabo de entrada de energia.

” ELETRICIDADE ESTATICA (ESD) PODE DANIFICAR PLACAS DE CIRCUITO

& IMPRESSO

» Utilize pulseira antiestética durante o manuseio de placas de circuito impresso ou
partes eletronicas.

» Utilize embalagens a prova de estatica para armazenar, mover ou despachar
=N dispositivos eletronicos e placas de circuito impresso.
' § LEIA AS INSTRUGCOES

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

> Utilize apenas pecgas genuinas para reposi¢cao obtidas a partir do fabricante e das
assisténcias autorizadas.

. - . ~
“=%/| EMISSAO DE ALTA FREQUENCIA PODE CAUSAR INTERFERENCIA

> Alta frequéncia pode interferir em navegacgao por radio, sistemas de segurancga,
computadores e equipamentos de comunicacgao.

> Possua apenas pessoal qualificado e familiarizado com equipamentos eletrénicos
para realizar a instalacéo.
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> O usuario é responsavel por ter eletricista qualificado para corrigir qualquer
problema de interferéncia resultante da instalagao.

> Interrompa imediatamente a utilizagcdo do equipamento se notificado pela ANATEL
ou agéncia 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 fechados, utilize aterramento e blindagem para minimizar qualquer
possivel interferéncia.

=

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 compativel.

> Para reduzir possivel interferéncia, mantenha os cabos de soldagem tao curtos e
mais préximos 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
0 manual.

> 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.
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Referéncias de leituras para prevengao de acidentes

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

Procedimentos de Seguranga Recomendados para a Preparagdo 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, Associagao para Protegdo 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, Associagdo de Gases Comprimidos
(USA) (website:www.cganet.com).

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

Padrao para Prevencéo de Incéndio Durante a Soldagem, Corte e Processos Similares (Titulo
original: Standard for Fire Prevention During Welding, Cutting, and Other Hot Work), Norma
NFPA 51B, Associagcdo Nacional de Protegdo contra o Fogo (National Fire Protection
Association-USA), (website: www.nfpa.org).

OSHA, Segurancga Ocupacional e Normas de Saude para a Industria em Geral (Occupational
Safety and Health Standards for General Industry), Titulo 29, Cédigo de Regulamentacgdes
Federais (CFR), Parte 1910, Subparte Q, e Parte 1926, Subparte J, do USA Government
Printing Office, Superintendente de Documentos, (website: www.osha.gov).

Informacgao acerca do campo eletromagnético (EMF)

As correntes de soldagem, ao passar por condutores, produzem campos
eletromagnéticos, consideragbes acerca do processo de soldagem, enfocando campos
elétricos e magnéticos de baixa frequéncia e seus efeitos em seres vivos.

Houve e ainda ha algumas preocupag¢des com respeito a estes campos. Entretanto,
apos examinar mais de 500 estudos distribuidos em 17 anos de pesquisa, o comité do
Conselho Americano de Pesquisa (National Research Council) concluiu que: “O corpo em
evidéncia, no julgamento do comité, ndo demonstrou que a exposi¢cao, nestas faixas de
poténcia e frequéncia, em campos elétricos e magnéticos, constitui riscos a saude humana.
Todavia, estudos ainda sdo desenvolvidos e as evidéncias continuam a ser examinadas. Até
que se tenha o parecer final destas pesquisas, recomenda-se que se deve minimizar a
exposicao aos campos eletromagnéticos durante os processos de soldagem ou corte.

Para reduzir os campos eletromagnéticos no local de trabalho, utilize os seguintes
procedimentos:

> Mantenha os cabos proximos, entrelagando ou utilizando uma capa metalica.

> Nao envolva seu corpo com os cabos.

> Disponha os cabos direcionados a um lado, estando o mais distante possivel do
operador.

> Conecte a garra negativa mais proxima possivel da peca a ser soldada.
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1 Descrigao geral

As fontes de soldagem para eletrodo revestido e TIG (DC) JOY 132, JOY 133 DV,
JOY 163 DV e JOY 223 DV adotam a ultima tecnologia em modulagado PWM (Pulse Width
Modulation) e médulos de poténcia com IGBTs. Isto permite que se altere a frequéncia de
trabalho para média frequéncia, possibilitando a reducdo de tamanho destes
equipamentos, fazendo das fontes BALMER um destaque pela sua portabilidade,
pequeno tamanho, baixo consumo de energia e 6timo conforto operacional.

Possuem excelente performance com:
» Corrente constante de saida, tornando o arco de soldagem mais estavel,

» Resposta dindmica de alta velocidade reduzindo a variagcdo de corrente com a
variagao da altura do arco elétrico;

» Controle linear e preciso da corrente de soldagem com escala de pré-visualizagao;

» Possui funcdo de protegcdo automatica contra sobretensdo, além de protecao e
indicacao luminosa no painel frontal para ocorréncias de sobrecorrente, sobretemperatura
e curto-circuito entre os terminais positivo e negativo. Nessas situagdes a corrente de
saida é cortada, protegendo e prolongando a vida util do equipamento, garantia de
confiabilidade e praticidade para o soldador.

1.1 Materiais

As fontes de soldagem JOY 132, JOY 133 DV, JOY 163 DV e JOY 223 DV sao
indicadas para os mais variados tipos de soldagem com eletrodos revestidos, permitem o
uso de eletrodos como E6013 e E7018.

No processo TIG (DC), permite a soldagem de materiais ferrosos e suas ligas, nédo
sendo possivel seu uso para soldagem de aluminio.

1.2 Composigao

Vocé esta recebendo os seguintes itens:

» 01 (uma) Fonte de Soldagem inversora modelo JOY 132 ou JOY 133 DV ou JOY
163 DV ou JOY 223 DV;

01 (uma Garra negativa;

01 (um) Porta eletrodo;

02 (dois) Cabos de solda com engate rapido;
01 (um) Manual de instrucoes;

01 (um) Certificado de Garantia;

YVVYY
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1.3 Fonte e principio de funcionamento

A maquina possui uma fonte inversora de alta durabilidade, com curva caracteristica
de corrente constante e regulagem precisa através de potencidmetro, trabalhando em
uma faixa de corrente de 10 A a 120 A (JOY 132 ou JOY 133 DV) ou 10 A a 160 A (JOY
163 DV) ou de 10 a 200 A (JOY 223 DV). Conta com conjunto de poténcia com étima
eficiéncia energética e de arco extremamente estavel que proporciona uma soldagem de
alta qualidade com grande facilidade de abertura de arco. Todos os componentes
sensiveis possuem controle térmico para protegéao.

Conta com conjunto de poténcia com o6tima eficiéncia energética, arco estavel,
conjunto retificador, inversor e filtros que proporcionam uma soldagem de alta qualidade
com grande facilidade de abertura de arco. Todos os componentes sensiveis possuem
controle térmico para protegao.

O principio de funcionamento pode ser visto na Figura 1.

Fetificadar de
*ortrada

Transt. de Fetificadar de =ensor de
média freg. média freg. zaida -

n IMErS0r
»

L J
Y
h

Controle de realimentagio
cla carrente positiva

Figura 1 — Diagrama de blocos JOY 132, JOY 133 DV, JOY 163 DV e JOY 223 DV

A fonte é alimentada por uma tensao alternada de 127/220V - 50/60Hz (JOY 133 DV,
JOY 163 DV e JOY 223 DV) com selegdo automatica, e 220V — 50/60 Hz (JOY 132), a
qual é retificada para um nivel CC de aproximadamente 310V. Apds ocorre a conversao
para média frequéncia AC (cerca de 40k Hz) por um inversor composto por IGBTs. A
transformagdo da corrente para utilizacdo em solda e a isolagdo entre o circuito de
entrada e o de saida é realizado por um transformador de média frequéncia
(transformador principal). Apds a retificagdo em média frequéncia através do retificador de
saida composto por diodos de recuperagao rapida, a corrente € entregue a saida da fonte.
O circuito desta fonte adota sistema de malha fechada, mantendo a corrente de saida
estavel mesmo com as variagdes decorrentes da soldagem.

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

A letra “X” na placa técnica informa o percentual do ciclo de trabalho, o qual é definido
como a proporcdo de tempo que a maquina pode operar continuamente dentro de um
tempo especifico de 10 minutos. Sendo assim, a razdo da medida do ciclo de trabalho é o
tempo que a maquina pode trabalhar continuamente dentro deste tempo e o tempo que
ele deve ficar sem soldar.

Se o soldador exceder o ciclo de trabalho a ponto de elevar a temperatura e
comprometer a fonte, a protecdo térmica acionara, a corrente de solda sera inibida e a
lampada piloto da temperatura ira ligar no painel. Ocorrendo isso, o equipamento deve
permanecer ligado, com o ventilador refrigerando até que o LED se desligue. Ao operar a
maquina novamente, o soldador devera reduzir o ciclo de trabalho, que na soldagem do
processo TIG (DC) é:
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JOY 132
Ligada em 220 V:

» Com uma corrente de 120 A, o ciclo de trabalho é de 25% (10min);
» Com uma corrente de 60 A, o ciclo de trabalho é de 100% (10min).

JOY 133 DV
Ligada em 127 V:

» Com uma corrente de 120 A, o ciclo de trabalho € de 15% (10min);
» Com uma corrente de 45 A, o ciclo de trabalho € de 100% (10min).

Ligada em 220 V:

» Com uma corrente de 120 A, o ciclo de trabalho é de 40% (10min);
» Com uma corrente de 75 A, o ciclo de trabalho é de 100% (10min).

JOY 163 DV
Ligada em 127 V:

» Com uma corrente de 130 A, o ciclo de trabalho é de 15% (10min);
» Com uma corrente de 50 A, o ciclo de trabalho € de 100% (10min).

Ligada em 220 V:

» Com uma corrente de 160 A, o ciclo de trabalho é de 35% (10min);
» Com uma corrente de 90 A, o ciclo de trabalho é de 100% (10min).

JOY 223 DV
Ligada em 127 V:

» Com uma corrente de 130 A, o ciclo de trabalho é de 15% (10min);
» Com uma corrente de 50 A, o ciclo de trabalho € de 100% (10min).

Ligada em 220 V:

» Com uma corrente de 200 A, o ciclo de trabalho & de 25% (10min);
» Com uma corrente de 130 A, o ciclo de trabalho é de 100% (10min).

O ciclo de trabalho pode ser facilmente consultado na tabela técnica presente nas
maquinas. Os valores sao validos para temperatura ambiente de até 40°C e 1000m de
altitude. Temperaturas mais elevadas e maiores altitudes diminuem o ciclo de trabalho.
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Parametros JOY 132 JOY 133 DV JOY 163 DV JOY 223 DV

Tensao de entrada (V) 220 127 220 127 220 127 220

Frequéncia (Hz) 50/60

Poténcia Maxima (kVA) 6 6 6,4 5 5 4,95 9,6
gﬁ;f;;ﬁgf?wal de 13,5 12,5 16 12 19,5 12 19,5

L g{?t;;ec;‘;e(;gax'ma de 27 36 25 39 32 39 44

TRO | Ajuste de corrente (A) 10a 120 10a 120 10a130 10a160 10a 130 10 a 200

DO | Ciclo de trabalho (A@%) 120@25 120@10 | 120@40 130@10 160@35 130@10 | 200@20
Ciclo de trabalho (A@%) 60@100 45@100 | 75@100 | 40@100 90@100 | 40@100 | 90@100
Tensao a vazio (V) 54 78 66 78 66 78 66
g&:f;;‘i;?%‘a' de 10,5 9 11 10 15,5 10 17,5
g&;fgat‘e(/in)ax'ma de 21 24 17,2 26 25 26 33

TIG | Ajuste de corrente (A) 10 a 120 10 a 120 102130 | 10a160 | 10a130 | 10a200

DC Ciclo de trabalho (A@%) 120@25 120@15 | 120@40 130@15 160@60 130@15 | 200@25
Ciclo de trabalho (A@%) 60@100 45@100 | 75@100 50@100 | 130@100 | 50@100 | 130@100
Tenséo a vazio (V) 13 14

Refrigeragéo Forcada

Classe de protecao P23

Norma IEC 60974-1:2012

Classe de isolagao H

Dimensdes (CxLxA) (mm) 130 x 280 x 260

Peso (Kg) 3 5

LEDS

Fonte energizada Sim

Sobre tempergtu’ra_ ou sobre Sim

corrente no primario

Funcao Eletrodo Sim

Funcao TIG Sim

Display de corrente Sim

Tabela 1 — Dados técnicos JOY 132, JOY 133 DV, JOY 163 DV e JOY 223DV validos para até 1.000

metros de altitude e 70% de umidade relativa do ar.

**Caracteristicas técnicas dos equipamentos podem ser alteradas sem prévio aviso.

2 Instalagao da fonte de soldagem

2.1 Avaliagoes da area de instalagao

Antes de instalar o equipamento, o usuario devera fazer uma avaliagao na area,
quanto as condigdes fisicas, elétricas e magnéticas, buscando identificar possiveis fatores
que possam gerar problemas ao equipamento ou usuario e as pessoas em torno da area.
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Em caso de duvidas sugerimos consultar o Departamento de Suporte Técnico ou um
Servigo Autorizado da Fricke Soldas.

A Fricke Soldas nao se responsabiliza por qualquer procedimento adotado que nao
esteja de acordo com as recomendagbes descritas neste manual e que, por iniciativa e
acao de terceiros, possam gerar algum acidente.

Eventuais acidentes, danos ou interrupcao de producdo causada por procedimento,
operacao ou reparagao inadequada de qualquer produto, efetuada por pessoa(s) nao
qualificada(s) serdo de inteira responsabilidade do proprietario ou usuario do
equipamento.

2.2 Selegao do local da instalagao

MOVIMENTAGAO PLANOS INCLINADOS

NAO MOVIMENTE OU OPERE
g ONDE A FONTE POSSA TOMBAR

UTILIZAR A ALCA DA FONTE
PARA TRANSPORTE.
ESTANDO A FONTE NA CAIXA,
UTILIZE PALETEIRA.

LOCALIZAGAO NAO EMPILHE FONTES.
$ EVITE O TOMBAMENTO.

- LOCALIZE A FONTE
PROXIMO A UM DISJUNTOR.

OBSERVE A TABELA TECNICA
DA FONTE DE SOLDAGEM PARA
DIMENSIONAR A REDE E A
PROTECAO ELETRICA.

2.3 Conexao da fonte de soldagem a rede elétrica

Antes da instalagdo, verifique sempre a tensdo de entrada da maquina, bem como da rede
elétrica local. A ligacao errada (sub ou sobretenséo) pode danificar componentes internos.

A JOY 132 pode ser conectada em rede elétrica monofasica/bifasica de 220V (£10%).
A conexdo com a rede elétrica deve ser feita com tomada e plugue apropriado com
capacidade minima de 20A. A rede elétrica de alimentacido deve ser exclusiva para fonte
de soldagem, com bitola de fios de cobre de no minimo 2,5mm?, protegida com disjuntor
monopolar curva “C” ou fusiveis de retardo de 20A.

A JOY 133 DV, JOY 163 DV e JOY 223 DV podem ser conectadas em rede elétrica
monofasica/bifasica de 127V ou 220V (¥10%) com selegao automatica. A conexdao com a

18 JOY 132/133 DV /163 DV / 223 DV v3.2



3 BALMER

rede elétrica deve ser feita com tomada e plugue apropriado com capacidade minima de
20A. A rede elétrica de alimentacéo deve ser exclusiva para fonte de soldagem, com
bitola de fios de cobre de no minimo 2,5mm?, protegida com disjuntor monopolar curva “C”
ou fusiveis de retardo de 20A.

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

2.4 Aterramento correto da fonte de soldagem

Para fins de seguranga do operador e funcionamento correto do equipamento é
necessario ligar a fonte de soldagem ao terra (fio verde ou verde-amarelo) no cabo de
alimentagao da fonte de soldagem: “Aplicagao de potencial a terra”.

Caso a rede local da fabrica ndo possua um terminal de terra, é enfaticamente
recomendada a instalagéo por um eletricista/técnico.

2.5 Procedimentos para diminuir a emissao de interferéncias

A) Fonte de Alimentagcao

A fonte de soldagem deve ser conectada a rede de alimentagcdo de acordo com as
especificagbes do fabricante. Utilize sempre o aterramento. Se alguma interferéncia
ocorrer, pode ser necessario tomar precaucdes adicionais, por exemplo, filtros na
conexao da rede. Verifigue se o cabo de alimentagdo do equipamento esta instalado de
forma fixa e protegido por conduto de metal ou similar. O invélucro deve ser conectado na
fonte de soldagem de maneira a obter um bom contato elétrico entre o condutor de metal
e a carcacga do equipamento.

B) Manutengao do equipamento de soldagem

A fonte de soldagem deve sofrer manutengao preventiva regularmente, de acordo com
as especificagdes do fabricante. Todas as janelas de acesso e o gabinete devem estar
bem parafusados quando o equipamento estiver em operacdo. Nenhuma alteracao,
qualquer que seja, pode ser realizada no equipamento, com exce¢ao de modificacbes e
ajustes previstos no manual de operagéo ou autorizados pelo fabricante.

C) Cabos de Solda

Cabos de Solda devem ser mantidos os mais curtos possiveis e devem estar juntos e
ao chao.

D) Equipotencial

E recomendado interconectar todas as partes metalicas da fonte de soldagem e as
partes metalicas préximas a fonte de soldagem de solda. Pegas metalicas conectadas a
peca de trabalho pode, no entanto, aumentar o risco do soldador receber um choque
elétrico tocando estas partes metalicas e o eletrodo simultaneamente. O soldador dever
estar eletricamente isolado de todas estas partes.

19 JOY 132/133 DV /163 DV / 223 DV v3.2



3 BALMER

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

Se a peca a ser soldada ndo esta conectada ao aterramento por questdes de
seguranga, ou devido ao tamanho e posigao desta, por exemplo, uma estrutura de ago ou
paredes externas de um navio, aterrando a pega pode em alguns casos, mas nao em
todos, reduzirem interferéncia emitida. Deve ser garantido que o aterramento da pega nao
aumente o risco de acidentes para o usuario € que nao cause a destruicdo de outros
equipamentos elétricos. Se necessario, o aterramento das pecas deve ser feito com
conexdes diretas a peca de trabalho. Em paises onde a conexdo direta € proibida, a
conexao deve ser feita através de reatores adequados, selecionados de acordo com
normas nacionais. Consulte a norma pertinente.

F) Blindagem

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

3. Instalacao e uso correto dos periféricos

3.1 Cabo-obra e porta eletrodo

Para evitar problemas na soldagem é importante que os terminais, o plugue na fonte
de soldagem e a garra negativa na pega de trabalho sejam mantidos em bom estado, sem
partes quebradas ou isolacado avariada/danificada. Nunca fazer contatos elétricos através
de superficies pintadas ou oxidadas.

Deve-se garantir que a transmissdo da corrente ocorra sem interrupgdes. A garra
negativa deve ser fixada a uma parte descoberta da peca ou da mesa de soldagem. N&o
se deve permitir que agua, graxa ou sujeira se acumule na bucha de conexéo.

3.2 Dimensionamento de cabos de solda

Bitola cabo de solda (cobre), e o comprimento total no circuito de soldagem n&o excedendo:
30m ou menos 45 m 60 m 70m 90 m 105 m 120 m
Corrente
de solda | 10-60% | 60-100%
do ciclo de | do ciclo de 10-100% do ciclo de trabalho
trabalho | trabalho
100 20 20 20 30 35 50 60 60
150 30 30 35 50 60 70 95 95
200 30 35 50 60 70 95 120 120
250 35 50 60 70 95 120 2X70 2X70
300 50 60 70 95 120 2X70 2X95 2X95
350 60 70 95 120 2X70 2X95 2X95 2X120
400 60 70 95 120 2X70 2X95 2X120 2X120
500 70 95 120 2X70 2X95 2X120 3X95 3X95

Tabela 2 — Dimensionamento de cabos de solda
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3.3 Conexao dos cabos e polaridade

3.3.1 Modo de conexao para solda com eletrodo revestido

PORTA JOY JOoy
ELETRODO
Sl o "'(9 ELZ?’FF{!L?JO
ELETROD IK w - %— +64 S
PECA | < N
[ PECA |

DCEN

DCEP
Figura 2 — Conexédo negativa para soldagem

com eletrodo revestido Figura 3 — Conexdo positiva para soldagem

com eletrodo revestido

O tipo de conexao, DCEN (negativo) e DCEP (positivo) depende da condi¢éo e do tipo
de soldagem, com maior ou menor penetragao e/ou do tipo de eletrodo que esteja sendo
utilizado. Tipos diferentes de eletrodo necessitam de tipos diferentes de conex&o. Por
favor, consulte as especificagdes técnicas dos eletrodos revestidos.

3.3.2 Modo de conexao para soldagem TIG

Ao utilizar o processo de soldagem TIG (DC), certifique-se de conectar
adequadamente a fonte, conforme a imagem a seguir.

Ar S

Tocha TIG

L h]

Peca detrabalh

Figura 4 — Conexao para soldagem TIG
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4. Instrugdes operacionais

4.1 Vista frontal

==
©)

A

£

Posigcao [1]: Polo de conexao positivo - utilizado para conectar o porta eletrodo ou
garra negativa quando na fungao TIG;

Posicéao [2]: Polo de conexao negativo - conectado a garra negativa ou a tocha quando
na funcao TIG;

Posicéo [3]: Display de corrente. Para ajuste da corrente e visualizagdo da corrente de
solda;

Posicéo [4]: - LED “Fonte energizada”. Mostra que a fonte esta ligada;

Posicao [5]: LED “Sobre temperatura ou sobre corrente no primario”. Indica que a
protecao térmica foi acionada. Nesta situacéo, nao desligue a fonte e aguarde até que
o LED se apague. Ao retornar ao trabalho, diminua o ciclo de trabalho.

Se mesmo apos um periodo de 10 minutos o LED n&o desligar, ha indicagéo de que
houve sobre corrente no primario. Desligue o equipamento e retorne a liga-lo. Se o
LED de indicacéo retornar a ligar, a fonte de soldagem deve ser encaminhada para a
assisténcia técnica.

Posigao [6]: LED indicador que a funcao eletrodo esta selecionada;
Posicao [7]: LED indicador que a fungao TIG esta selecionada;
Posigao [8]: Este knob possui duas fungoes:

- Girando o knob ajusta-se a corrente de solda;

- Pressionando o knob, seleciona-se o processo de soldagem, Eletrodo ou TIG.
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4.2 Vista traseira

AAA

e [ | - — - | —
s s ] e e e ] ]
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Posicao [9]: Chave principal Liga/Desliga;
Posigao [10]: Prensa cabo - cabo de entrada de energia;

Posicéo [11]: Ventilador;

4.3 Modo de operagao

4.3.1 Modo de abertura de arco com eletrodo revestido

Abrindo o arco: Coloque o eletrodo na posicao vertical e toque a pecga de trabalho
raspando o eletrodo na mesma, entédo erga o eletrodo a uma distancia de 2 a 4 mm assim
que haja ignigao do arco elétrico.

Eletrodo Eletrodo Eletrodo

Vertical

Encoste Eleve

Peca de trabalho € raspe Feca de trabalho
—- . s . ¥

—_— Pega de trabalho
ad4mm

" N || i 2
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Figura 5 — Abertura de arco com eletrodo revestido
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Recursos especiais:

- ARC FORCE: A fungao Arc force incrementa uma porcentagem de corrente definida a
corrente de solda ajustada. A funcéo é ativada automaticamente, se detectado que a ten-
sao de arco € menor que 18 V. Isto acontece quando o eletrodo € aproximado demasiada-
mente da pega. Sem esta fungcédo o arco tenderia a apagar. Normalmente, para posigéo
de soldagem diferente da posicao plana a tendéncia de o arco apagar € maior.

- HOT START: A fungdo Hot Start incrementa uma porcentagem de corrente definida a
corrente de solda ajustada, no momento em que o eletrodo toca a peca a ser soldada.
Normalmente, utilizada para posigdo de soldagem diferente da posigéao plana, quando se
usa eletrodos de dificil ignicdo ou quando a peca a ser soldada apresenta impurezas que
dificultam a ignigéao do arco.

- ANTISTICK: A funcéo Antistick, varia de acordo com o processo, conforme a baixo:

Em MMA (eletrodo revestido): se o eletrodo tocar na peca de trabalho por mais de dois
segundos, a corrente de soldagem caira para 0 automaticamente para proteger o eletro-
do.

Em TIG / DC / LIFT: Se o eletrodo de tungsténio tocar a pega de trabalho durante a solda-
gem, a corrente caira para 20A, o que reduz a deterioragao e prolonga a vida util do ele-
trodo de tungsténio.

4.3.2 Manipulagao do eletrodo

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

Arco
acesso

I8 L Movimento de mergulho do eletrodo em diregdo a poca de fusao de
S modo a manter o comprimento de arco constante. Para isto, a

velocidade de mergulho deve ser igualada a velocidade de fusdo do
eletrodo, a qual depende da corrente de soldagem.

Translagao do eletrodo ao longo do eixo do corddo com a velocidade de soldagem. Na
auséncia do terceiro movimento (tecimento), a largura do cordédo deve ser cerca de 2 a 3
mm maior que o diametro do eletrodo quando uma velocidade de soldagem adequada é
usada.

Deslocamento lateral do eletrodo em relagdo ao eixo do corddo (tecimento). Este
movimento € utilizado para se depositar um corddo mais largo, fazer flutuar a escoéria,
garantir a fusdo das paredes laterais da junta e para tornar mais suave a variagao de
temperatura durante a soldagem. O tecimento deve ser, em geral, restrito a uma
amplitude inferior a cerca de 3 vezes o didmetro do eletrodo. O numero de padrbes de
tecimento é muito grande. Veja ao lado.

O posicionamento do eletrodo e sua movimentagcdo em uma aplicagdo dependerao
das caracteristicas e da experiéncia do préprio soldador, os tipos mais comuns de juntas
de soldagem podem ser vistos na Figura 6.
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Figura 6 — Tipos de junta na soldagem eletrodo revestido

A principio, para garantir uma maior produtividade ao processo, devem-se utilizar, em
uma dada aplicagao, eletrodos com o maior didmetro possivel (e a maior corrente) desde
que nao ocorram problemas com a geometria do corddo ou com as suas caracteristicas
metalurgicas.

Uma relagdo aproximada entre a espessura da peca a ser soldada e o diametro do
eletrodo para deposicao de corddes na posi¢ao plana, sem chanfro pode ser vista na
tabela a seguir.

Espessura
1,5 2,0 3,0 4a5 6a8 9al2 <12
(mm)
Diametro
( ) 1,6 2,0 2,5a3,2 2,5a4,0 2,5a5,0 3,2a5,0 3,25a6,0
mm

Para um dado diametro de eletrodo, a faixa de corrente em que este pode ser usado
depende do tipo e da espessura do seu revestimento. A tabela a seguir ilustra as faixas
usuais de corrente em fungcdo do didametro para eletrodos rutilicos e basicos, para trabalho
com a linha JOY (E6013 e E7018, com exemplo. Para outros tipos de eletrodos consulte o
fabricante).

Tipo do eletrodo Tipo de corrente Bitola Faixa de corrente
2,50 mm 60 A 100 A
- CA >50A ou CC (+) ou CC 3,25 mm 80 A 150 A
E 6013 (Rutilico) ‘) 4.00 mm 105 A 205 A
5,00 mm 155 A 300 A
3,25 mm 110 A 150 A
E 7018 (Basico) CA >70A ou CC (+) 4,00 mm 140 A 195 A
5,00 mm 185 A 270 A

O valor minimo de corrente €, em geral, determinado pelo aumento da instabilidade do
arco, o que torna a soldagem impossivel, e o valor maximo, pela degradagao do
revestimento durante a soldagem devido ao seu aquecimento excessivo por efeito Joule.
A forma ideal de se obter a faixa de corrente para um eletrodo é através da consulta das
instrucdes de utilizagao do eletrodo e do fabricante do equipamento.
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4.4 Defeitos na soldagem para o processo com eletrodo revestido

porém com a

identificacdo correta do mesmo, esclarecimento dos motivos e orientacdo para as
possiveis solugdes, com certeza o defeito sera solucionado e a soldagem apresentara a

qualidade exigida.

Defeito

Possiveis Motivos

Solugdes

« Arco instavel e/ou
apagando.

» Cabos de solda e conexdes
com defeito;

+ Fonte de soldagem néo
indicada para o tipo de eletrodo
que esta sendo soldado;

* Pecgas a serem soldadas estao
contaminadas.

» Verifique todas as conexdes e
componentes dos cabos e se necessario
substitua-os;

* Obtenha os parametros de soldagem
adequados a situagcdo (fonte de
soldagem-eletrodo);

* Verifique a situacao de soldagem,;

* Limpe as pecas a serem soldadas.

* Sopro magnético;

* Desvio do arco elétrico
provocado pela
interferéncia de um
campo magnético
externo.

* Arco instavel que muda de
direcdo sem causa aparente;

» Solda efetuada na diregao do
cabo terra;

* A bancada ou a pega estdo
magnetizadas.

* Mude a posigdo do cabo terra ou
prenda o cabo terra diretamente na pecga
de trabalho;

» Solde afastando-se do cabo terra;

+ Substitua a bancada e verifique
periodicamente se nao esta ocorrendo
magnetizagéo das pecas.

+ Falta de fusdo ou
penetragao;

. Néo ha  fusédo
homogénea ou
penetracao adequada

entre as partes soldadas,
0 que reduz a resisténcia
da solda e atua como
ponto de inicio de trincas
quando a peca esta em
servico.

* Preparagao
junta;

inadequada da

+ Corrente de soldagem
(amperagem) muito baixa;

* Velocidade de soldagem muito
alta;

« Distancia muito alta do
eletrodo a peg¢a;
« Angulo e/ou manipulacdo

inadequados do porta-eletrodo;

* Chapa suja, enferrujada ou
pintada;

* Verifique o chanfro: aumente a abertura
da raiz, reduza a face da raiz e aumente
o angulo do chanfro;

* Reduza a velocidade de soldagem;

+ Solde com o porta-eletrodo o mais
proximo possivel a peca;

* Mude o angulo do porta-eletrodo;

+ Solde reto ou puxando ligeiramente
para aumentar a penetracao;

* Limpe as superficies a serem soldadas;

* Use lixadeira ou escova de ago para
remover ferrugem, solvente, 6leo, graxa
ou tinta;

« Com oscilagdo durante a soldagem,
mantenha o arco sobre as laterais do

26

JOY 132/133 DV /163 DV / 223 DV v3.2




»3BALMER

chanfro, permitindo a fusdo completa
das bordas.

» Porosidade, inclusdes
internas e/ou erupgoes
externas que provocam
reducdo da resisténcia
da solda podem nao ser
visiveis.

* Chapa suja, enferrujada ou
pintada;

* Velocidade de soldagem muito
alta.

* Limpe as superficies a serem soldadas;

» Use lixadeira ou escova de ago para
remover ferrugem, solvente, 6leo, graxa
ou tinta;

» Apds abrir a embalagem, mantenha os
eletrodos protegido de umidade,
respingos de solda e poeira;

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

* Excesso de respingos;

« O acabamento do
corddo fica irregular,
embora a resisténcia da
solda nédo seja afetada;

« O acabamento fica
prejudicado,
aumentando o custo de
limpeza da solda.

* Tensao (voltagem) muito alta,
aumentando o comprimento do
arco;

» Distancia do porta-eletrodo a
peca muito alta;

* Chapa suja, enferrujada ou
pintada.

 Reduza a tensao e trabalhe com arco
curto;

+ Solde com o porta-eletrodo o mais
proximo possivel a peca;

* Limpe a superficie a ser soldada;
* Use lixadeira ou escova de ago para

remover ferrugem, solvente, 6leo, graxa
ou tinta.

* Trincas;

* Muitos tipos de trincas
podem ocorrer em uma

solda. Algumas séao
visiveis, outras néao,
todas as ftrincas séo

consideradas
potencialmente sérias e
devem ser evitadas ou
reparadas;

* As trincas podem se
propagar, causando a
quebra da pega quando
€em servico.

* Trinca de cratera: no final do
cordao, o arco é fechado muito
rapidamente;

e Teor de carbono ou enxofre
elevado no metal base;

» Cordao de solda concavo;

* Velocidade de soldagem muito
alta;

+ Junta muito rigida.

* No final do cordao, retorne ou pare o
deslocamento para encher
adequadamente a cratera de solda;

* Pré-aqueca a peca se o teor de
carbono no metal base for elevado;

* Reduza a penetragcdo, usando baixa
corrente de soldagem (utilize baixa
velocidade e menor bitola de eletrodo);

* Reduza a velocidade de soldagem;
* Pré-aqueca a peca;

* Melhore a montagem de forma que o
metal base dilate/contraia livremente;

« Use chanfro mais aberto.

4.5 Processo TIG Lift Arc (DC)

A soldagem TIG (DC) obtém a unido de materiais metalicos pelo seu aquecimento e
fusdo através de um arco elétrico estabelecido entre o eletrodo de tungsténio nao
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consumivel e a peca de trabalho. A protecado do eletrodo e da poca de fusdo contra a
oxidagao é feita por um gas inerte, geralmente argénio, hélio ou uma mistura destes.

Embora esta fonte de soldagem seja destinada principalmente para soldagem com
eletrodos revestidos, também podem realizar a soldagem TIG (DC). Para este processo
de soldagem, sao necessarios: um conjunto de tocha com valvula integrada, mangueiras
e gas de protecdo, normalmente Argdnio puro.

Os eletrodos para soldagem TIG (DC) sdo bastdes de tungsténio puro ou com
adi¢cbes de 6xido de tério, lantanio ou zircdnio e servem para conduzir a corrente até o
arco elétrico. Para cada tipo de material base a ser soldado, existira o tipo especifico de
eletrodo. A faixa de corrente utilizavel para um eletrodo depende de seu tipo e didmetro e
do tipo e polaridade da corrente de soldagem.

O limite inferior de corrente esta associado com a perda de estabilidade do processo e
o limite superior com o desgaste excessivo ou a fusdo do eletrodo.

Na Figura 10 € mostrada uma tabela com referéncias para o uso dos eletrodos no
processo TIG.

Diametro do Corrente de Soldagem (A)
Eletrodo (mm) CC
W/Wth* (CC+) W/Wth** (CC-)
0,5 5-35 -
1,0 30-100 --
1,6 70 -150 10-20
2,4 150 — 225 15-30
*** W — Eletrodo de Tungsténio; Wth — Eletrodo de Tungsténio com tério

Tabela 3 — Para eletrodos de Tungsténio no processo TIG

Os eletrodos de tungsténio possuem identificacdo pela cor na sua ponta, e tem
indicagao de uso conforme a tabela a seguir:

Cor da Tungsténio e o
) Utilizagcao
Ponta com:
Verde Puro Aluminio, ligas, bronze, magnésio e niquel
Vermelho Torio 2% Aco carbono, Ago Inox, Cobre, Bronze e
Cinza Cério 2% titanio
Ouro Lantanio 1,5% Aco carbono, Aco Inox, Cobre, Bronze e
Azul Lantanio 2% titdnio, Aluminio e Ligas
Marrom escuro Zircénio 0,2%
Marrom claro Zirconio 0,4% Aluminio e Ligas
Branco Zircénio 0,8%

Tabela 4 — Para eletrodos de Tungsténio no processo TIG

A forma da ponta do eletrodo € uma variavel importante, particularmente na soldagem
mecanizada ou automatica, pois pode influir no formato do cordéo de solda.
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4.5.1 Modo de abertura arco em TIG

1) Regular a vaséo do gas no regulador de pressao no cilindro para entorno de 3 ~ 5
litros/minuto.

2) Abrir a valvula da tocha TIG.

3) Adotar o principio de abertura Lift arc, o qual pode ser visto na Figura 5 a seguir.

1 - Atocha de soldagem 2- Raspe o eletrodo de 3 - LIFT ARC
tungstenio na peca de

dever zer colocada na wanane L
.

LY

S A .

Figura 5- Método para abertura de arco com LIFT ARC

Quando o eletrodo de Tungsténio toca a peca de trabalho é acionada uma corrente de
valor de 90A. Eleva-se entédo a tocha para a posicédo normal de soldagem e o arco elétrico
se estabelece. Apos a ignicdo do arco elétrico, a corrente de soldagem ira para o valor
ajustado no knob de ajuste [8]. Caso o eletrodo de Tungsténio volte a tocar a pega e
permanecer “colado” a mesma, a corrente ira cair para 10A dentro de 2s, diminuindo
assim a deterioragdo do eletrodo e facilitando a soltura do mesmo da pega.

5 Manutencgao periddica

7'

E importante manter a rotina de manutengao, principalmente a anual,
pois a sua nao execugao pode representar riscos de ferimentos
graves ou morte ao soldador!

/'

Antes de iniciar a limpeza e inspegao:
e Desconecte o equipamento da rede elétrica. Deixe-o resfriar.
o Espere os capacitores eletroliticos descarregarem (aprox. 5
minutos).

Periodo

Itens de manutengao

Diario

Observe se os knobs e interruptores na frente e na parte traseira da fonte
de soldagem estdo funcionando, bem fixados e colocados corretamente. Se
VOCé ndo conseguir corrigir ou consertar, substitua imediatamente!

Depois de ligar a alimentacdo, observe / ouca se a fonte de soldagem tem
vibracgdes, sons estranhos ou cheiro peculiar. Se houver um dos problemas
acima, descubra o motivo e elimine-o. Se vocé nao conseguir descobrir o
motivo, entre em contato com a assisténcia técnica.

Observe se os numeros exibidos nos displays estdo “inteiros” (algum
segmento do LED pode queimar). Se o numero do visor ndo estiver intacto,
substitua o LED danificado. Se ainda assim ndo funcionar, repare ou substitua

a placa eletrénica.
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Observe se os valores min. / Max. nos displays digitais estdo de acordo com
os valores ajustados nos knobs de ajusta de tensdo e corrente de solda. Se
houver alguma diferenga maior que +- 10%, ajuste-o.

Verifique se o ventilador esta funcionando. Se o ventilador estiver
danificado, troque imediatamente. Se o ventilador ndo girar apds o
superaquecimento da maquina, observe se ha algo bloqueando as pas. Se
estiver bloqueado, elimine o problema. Se o ventilador n3o girar depois de
resolver os problemas acima, de forma segura, tente fazer o ventilador girar
na direcdo de rotacdo normal. Se o ventilador partir e funcionar
normalmente, o capacitor de partida deve ser substituido. Caso contrario,
troque o ventilador.

Observe se os engates rapidos de poténcia dos terminais de saida na fonte
de soldagem e nos cabos negativo e positivo estdo frouxos, ou
superaquecidos, tanto na fonte quanto no cabecgote alimentador de arame. Se
estiverem soltos, reaperte, caso ndo tenham aperto ou com problemas,
trogque 0os mesmos.

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

Mensal

Usar ar comprimido seco para limpar o interior da maquina. Especialmente
limpar a poeira dos dissipadores de calor, transformador principal, indutores,
maodulos IGBT, diodos de recuperacao rapida, PCBs, etc.

Verifique os parafusos e porcas. Se algum estiver solto, aperte-o
firmemente. 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 diferenca maior que
+- 10%, ajuste-o.

Anual

Meca a resisténcia de isolamento com um megdmetro capaz de entregar
500 V CC na saida, entre o circuito de solda e o circuito de alimentagdo. Deve
ser medido valor maior que 5 MQ. Entre o circuito de solda e o aterramento
do gabinete, deve ser medido maior que 2,5 MQ. Entre o circuito de
alimentacdo 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 é necessdrio alterar ou fortalecer o isolamento. Se este nao
for corrigido, podem haver riscos de ferimento ou morte para o operador!
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6 Guia de identificacao e solugao de problemas

pessoas qualificadas e autorizadas.

ATENGAO!

» Verifique o equipamento conforme o guia de identificagdo de problemas e
solucdes antes de chamar a assisténcia técnica;

» Todos e quaisquer servicos de manutencdo s6 devem ser executados por
Seguindo rigorosamente as normas de
seguranga para equipamentos elétricos. A ndo observacdo destas regras e normas
de seguranca 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 assisténcia autorizada mais préoxima. Danos provocados no equipamento por
pessoas ndo autorizadas nao terdo cobertura de garantia pelo fabricante.

PROBLEMAS FiSICOS

Defeito

Possiveis Motivos

Solugoes

* Estrutura comprometida.

* Falta de pecas ou
acessorios.

» Componentes quebrados.

* Avaria no transporte ou
defeito em componente.

» Contate o revendedor, a
assisténcia técnica ou o fabricante.

CORRENTE E TENSAO

* Maquina nao liga.

* Nenhum componente do
equipamento funciona.

» Chave liga/desliga na
posicao desligado ou com
defeito.

* Ligagéo do equipamento
inadequada.

* Problema na rede elétrica.

* Coloque a chave liga/desliga na
posicao “ligado”.

* Verifique a continuidade da
chave liga/desliga.

* Verifique e corrija a ligagao
elétrica do equipamento.

* Nao ha tensido em vazio.

* LED da temperatura esta
ligando.

» O ventilador esta
operando, mas nao ha
tensao entre os terminais
“+” e “-” localizados no
painel frontal da fonte de

soldagem.

* Mau contato nos
conectores tipo engate
rapido.

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

» Defeito no termostato de
monitoramento da
temperatura.

* Provavel defeito no sistema
de controle da fonte.

* Verifique o encaixe correto dos
conectores e a as conexoes dos
cabos elétricos.

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

* Substitua a placa de controle que
apresenta defeito.

» Corrente de saida baixa.

* O eletrodo ndo
derrete/funde

* Condigbes do porta
eletrodo, cabos e conexdes
elétricas inadequadas.

* Verifique as conexdes do porta
eletrodos e dos cabos elétricos.

» Consulte um procedimento de
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adequadamente quando
em contato com a pecga.

* Procedimentos de
soldagem inadequados ao
eletrodo e chapa.

soldagem.

* Verifique a placa de poténcia da
fonte.

» Aquecimento excessivo
do cabo de soldagem e do
terra.

* Conexdes frouxas do cabo
de soldagem ou do cabo
terra.

» Cabo de soldagem muito
longo.

* Procedimento de soldagem
excedendo o ciclo de
trabalho.

* Tensao diferente da
indicada.

* Verifique e aperte as conexdes
dos cabos.

» Melhore o cabo e o aterramento.
Substitua-o por outro de bitola
maior ou, se possivel, reduza o
comprimento.

» Use um ciclo menos intenso.

* Acerte as ligagbes de acordo
com o esquema da fonte de
energia.

* Desligamento repentino
da fonte.

* Tensao da rede muito
elevada, ou muito baixa.

* Regulador de tensao
interno com defeito.

* Verifique a tensdo de
alimentacéo.

» Contate o servico de assisténcia
técnica autorizada.

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

* A tensao da rede elétrica
pode estar fora das faixas de
operacgao.

* Podem haver problemas
nos cabos de entrada.

* Verifique a tensado de entrada.

* Verifique a ligacao e isolagao dos
cabos de entrada.

Em caso de as informacbes apresentadas nos guias presentes neste manual
serem insuficientes para sanar um determinado problema, consultar sempre a
Assisténcia Técnica Autorizada Balmer / Fricke Soldas.

A
X

Os pontos de Assisténcias Técnicas Autorizadas Balmer / Fricke Soldas podem ser
consultados na aba Suporte do site www.balmer.com.br, mapeados por regido para
atender mais proximo de vocé!
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A FRICKE SOLDAS LTDA, nesta melhor forma de direito, certifica ao cliente entregar
um equipamento novo ou como novo, em perfeitas condigbes de uso, sem defeitos de
fabricacdo. Todo e qualquer eventual defeito de fabricagdo 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:

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

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

Fonte de soldagem para eletrodo revestido JOY 132 ou JOY 133 DV ou JOY 163 DV
ou JOY 223 DV descrita nesse manual.

90 DIAS:

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

Para obter a cobertura da garantia

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

Reparos em garantia

Se a inspecao do equipamento pela Fricke Soldas Ltda. confirmar a existéncia de um
defeito, este sera consertado através de reparo ou substituicdo, decisdo que cabe Unica e
exclusivamente a Fricke Soldas Ltda.

Custos de garantia

O equipamento em garantia deve ser levado e retirado do Servigo Técnico Autorizado
ou de um representante autorizado. O custo de deslocamento ou do envio do aparelho a
fabrica fica sob a responsabilidade do cliente.

Limitagcoes importantes da garantia
Resultara nula a garantia e sem efeito a cobertura concedida, em caso de:

- A fonte de soldagem sofrer danos provocados por acidentes, agente da natureza, uso
indevido ou maus tratos;

- Modificagbes ou reparos efetuados por pessoas ou empresas nao autorizadas pela
FRICKE SOLDAS LTDA;;
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- Instalagdo da fonte de soldagem em rede elétrica inadequada (subtensdo ou sobre
tensdo) ou imprépria (sem aterramento, sem conformidade com normas vigentes ou nao
dimensionadas para atender os requisitos da maquina, etc.);

- A fonte de soldagem né&o ser operada em condi¢des normais, ou de ndo compreensao
dos intervalos de manutencgao preventiva exigida de acordo com o manual de operacgoes.

A FRICKE SOLDAS LTDA. ndo se responsabiliza por prejuizos, consequentes dos
defeitos ou atrasos na corre¢ao destes, como por exemplo, perda de negdcios, atrasos de
producao, etc.

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

Recomendagodes

Para a sua seguranca e conforto e para melhor desempenho deste produto
recomendamos que a instalagéo seja feita pelo Servigo Técnico Autorizado da FRICKE
SOLDAS LTDA.

Leia sempre o manual de instrucbes antes de instalar e operar o produto e quando
tiver duvidas.

Seguir rigorosamente os intervalos de manutengédo exigidos pelo manual, para ter
sempre o seu equipamento em perfeitas condigdes de uso. Evite que pessoas nao
autorizadas efetuem reparos ou alteracdes técnicas.

Informativo para o cliente / Custos:

O Servigo Técnico Autorizado FRICKE SOLDAS restringe sua responsabilidade a
substituicdo de pecas defeituosas, desde que, a critério de seu técnico credenciado, se
constate a falha em condigdes normais de uso, durante o periodo de garantia
estabelecida.

A méao de obra e a substituicdo de pecga (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 solicitacao de servico feita pelo cliente esteja fora do prazo de garantia ou nao
relacionada ao produto FRICKE SOLDAS, ou seja, relacionados aos periféricos,
consumiveis, peg¢as nao originais, dispositivos de automagao, erros operacionais, rede
elétrica, etc., os custos ndo serdo assumidos pela empresa e a contratagao do servico e
das pecas serao de responsabilidade do cliente.
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Certificado de Garantia

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:

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

Iﬁ RECORTE E GUARDE

Solicitagao de Servigo * ﬂ RECORTE E ENVIE
Recebida em: / / Por (home assisténcia Técnica):

Motivo:

Data da Compra: / / Nota Fiscal: N°

Data da Nota Fiscal: / /

Carimbo da Empresa ou Revenda
Cliente:
Nome:

Endereco:
Cidade: UF: CEP:
Fone:

Equipamento:
Modelo:

Numero de Série:

* Recomendamos ao cliente fazer
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