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A BALMER agradece a sua preferéncia e descreve aqui em detalhes, todo o procedimen-

Agradecimento!

to para a instalacdo, operacéo e utilizacdo adequada dos recursos disponiveis no seu equipamen-

to de soldagem, inclusive a resolucao de duvidas.

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

satisfazer voceé.

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

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

gem.

Institucional

Fricke Equipamentos de Soldagem Ltda. — A nossa origem

A FRICKE SOLDAS LTDA, proprietaria da marca BALMER e parte integrante do Grupo
FRICKE, atualmente € 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 padrdo de

gualidade: projetar, fabricar e entregar aos clientes produtos e servi¢os diferenciados.

Infra-estrutura — Planta ljui = RS
Com uma area total de 200.000 m2 sendo 20.000 m2 de area construida e um grupo de
profissionais altamente qualificados, a BALMER projeta e fabrica equipamentos com alta qualida-

de e robustez, que sdo atualizados constantemente com uma excelente relagéo 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;

Reducéao de custos.

3 Vulcano TIG 205P DC ver 1.4
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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;

Automacdao e Robdtica.

Instrucdes gerais
As informacdes contidas neste manual de instru¢cdes visam orientar 0 uso do equipamento

produzido e comercializado pela BALMER.

O objetivo da leitura do manual de instru¢gbes € de aproveitar todo o potencial do equipa-
mento, obtendo os melhores resultados sem abrir mao dos aspectos de seguranca para 0 opera-
dor e as instalagfes da sua empresa.

Solicitamos que antes de utilizar 0 equipamento, 0 usuario siga rigorosamente as instru-
¢Oes apresentadas neste manual de instrucdes e nas referéncias normativas técnicas e de segu-

ranga em soldagem indicadas.

Orientamos que o0s acessorios e outras partes utilizadas no processo de soldagem, como
por exemplo, mangueiras, conexdes, reguladores de gas, tochas e suas pec¢as de reposicao, ca-
bos, instrumentos de medi¢éo e periféricos sejam certificados de acordo com as normas e regu-
lamentac¢des nacionais vigentes. Também enfaticamente recomendamos que estes acessorios e
periféricos devem ser verificados regularmente, de forma a garantir a segurancga e o correto funci-

onamento durante a sua utilizacao.

Etiqueta WEEE — disposicao do equipamento no final da vida util.

Reuse ou recicle residuos de equipamentos elétricos e eletrdnicos (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 informacdes.

4 Vulcano TIG 205P DC ver 1.4
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Simbologia utilizada na fonte de soldagem

®

"

Volts A Amperes H y 4 Hertz
U Tensao a Va- U Tensao U Tensédo de
0 zio 1 Primaria 2 Trabalho
@ Terra I Corrente I Corrente de
1 Priméaria 2 Trabalho
Grau de Ciclo de 0
I P Protecdo x Trabalho /0 Percentagem
~ Tensao
Tensao — Corrente .
r\/ Alternada - Continua 1 ,\/ Monofasica
Alternada
‘ Inversor mono- Corrente . . Tipo de
L HOHPHH =} | fasico, retifica- Constante Conexdo a
dor estatico 1~ rede
~ i Soldagem Adequada pa-
U Tensao a Va Eletrodo Re- @ ra Ambientes
r zio Reduzida . :
— vestido Perigosos
I Liga O Desliga Soldagem TIG
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Recomendacdes de seguranca — LEIA ATENTAMENTE ANTES DE OPERAR
Proteja a si e a terceiros de ferimentos — leia e siga estes procedimentos de precaucao.

Simbologia

PERIGO - Indica situagdo 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 recomendacfes que n&o
proporcionam riscos de ferimentos.

Pa

W

4

Este grupo de simbolos indica, respectivamente:
CUIDADO, CHOQUE ELETRICO, PARTES MOVEIS
e PARTES QUENTES. Consulte simbolos e
instrucdes relacionadas abaixo para acdes e
procedimentos para evitar estes perigos.

Riscos no processo de soldagem a arco elétrico

Os simbolos mostrados abaixo séo utilizados neste manual para chamar atencéo e
\ | identificar possiveis perigos. Ao avistar estes simbolos, preste atencdo e siga as ins-
\ | trucdes para evitar riscos. O procedimento de seguranca fornecido abaixo é apenas
"| um resumo das informacdes de seguranca contidas nas NORMAS DE SEGURANCA.

Vulcano TIG 205P DC ver 1.4
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ﬂ_:ni\ CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

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

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 sdo perigosos.

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

Isole-se do material de trabalho e do solo usando prote¢cées que evita 0 contato com 0s
mesmos.

Precaucfes de seguranca sao necessarias quando ha alguma situacdo de risco presente:
guando as roupas de protecdo estdo Umidas; em estruturas metélicas, gaiolas ou andai-
mes; 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 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 manutencdo no
equipamento. Bloqueie e identifigue 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 o0 manual do proprietario e
com o codigo das concessiondrias ou 0rgaos 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 verifiqgue
mais de uma vez as conexodes.

Mantenha os cabos secos, livres de 6leos 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, trogue imediatamente os condutores quando houver fios desenca-
pados.

Desligue todos os equipamentos que ndo estiverem em uso.

N&o utilize cabos desgastados, subdimensionados ou extensdes para alimentacéo das fon-
tes 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 sepa-
rado.

N&o togue no eletrodo/arame se vocé estiver em contato com a peca 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 tensédo de circuito aberto presente neste momento € o dobro da nominal.

N&o utilize o equipamento enquanto este estiver danificado. Utilize apenas equipamentos
com programa de manutencdes rigorosamente em dia. Repare ou substitua pecas danifi-
cadas, de acordo com o manual.

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

Vulcano TIG 205P DC ver 1.4
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Mantenha todas as tampas do equipamento e painéis em seus devidos lugares.

Mantenha a garra negativa conectada em peca metédlica ou a mesa de trabalho o mais
préximo da solda possivel.

Retire e isole a garra negativa da peca 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
» Na&o 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 pegas aquecidas, utilize ferramentas adequadas como alicates,
luvas, etc.

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 cabeca distante dos gases, ndo os respire.

Se estiver em local fechado, ventile o ambiente e/ou utilize dispositivo de ventilagéo forca-
da préximo ao ponto de soldagem para remover 0s gases.

Se a ventilacdo no ambiente for insuficiente, utilize méscara de oxigenagao de acordo com
a legislacao local.

Leia e compreenda as especificacbes de seguranca dos materiais e instru¢des dos fabri-
cantes para 0s metais, consumiveis, dispositivos de protecao, limpadores, e desengraxan-
tes.

Trabalhe em local confinado somente se, este for bem ventilado, ou com uso de dispositivo
gue 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 gque o0 ar que esta sendo respirado é sauda-
vel.

N&o solde em locais proximos onde ha operagfes de limpeza, desengorduramento ou ja-
teamento. As ondas de calor proporcionadas pelo arco elétrico podem reagir com 0s vapo-
res e formar gases altamente toxicos e irritantes.

N&o solde em metais tratados ou recobertos; como galvanizado, pintado, ou aco 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 o uso de equipamen-
to de auxilio a respiragdo. Os metais com tratamento de superficie podem liberar gases t6-
xicos quando soldados.

Vulcano TIG 205P DC ver 1.4



A

3 BALMER"

LUZ DO ARCO ELETRICO PODE QUEIMAR OLHOS E PELE

:gé? » Os raios do arco elétrico produzem radiagdes intensas visiveis e invisiveis, que

podem queimar os olhos e a pele. Fagulhas e respingos de metais incandescen-

>

>

>

>

>

te frequentemente séo projetados durante o processo de soldagem.

Use mascara de soldagem aprovada e homologada, munida de lentes de protecédo ade-
guadas 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, cintilacdo e faiscas,
avisando para que nao 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

= SOLDAGEM PODE CAUSAR FOGO OU EXPLOSAO

» Soldar em lugares fechados como tanques, tambores ou tubula¢gbes, pode oca-
sionar explos@es. 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 explosao. Verifique e certifigue-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 néo for possivel, tape ou cubra com tampas apropriadas, siga sempre as recomenda-
¢Oes com bastante rigor e precaucao.

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 préximo ao local do pro-
cedimento.

Certifique-se que a soldagem em tetos, assoalhos, paredes ou reparticbes ndo posam
causar incéndios do outro lado.

N&o solde em estruturas fechadas como container, tanques, tubulacdes ou tambores, a
nao ser que estejam adequadamente preparados conforme AWSF4.1 (consulte recomen-
dacdes e normas de Segurancga).

N&o solde onde o ambiente pode conter poeira, gases, vapores e liquidos inflamaveis.

Conecte a garra negativa proxima a peca 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.

N&o utilize a fonte de soldagem em tubula¢gbes congeladas.

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

Utilize dispositivos de protecdo como luvas de couro, camisas, cal¢cados e chapéu de pro-
tecdo sob a mascara de solda.

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

Vulcano TIG 205P DC ver 1.4
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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 especificagcbes 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
servico.

gualquer solda.

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 éculos de protecdo
com abas laterais sob sua mascara de solda.

w
| 4

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

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

INALACAO DE GAS PODE FERIR OU MATAR

» Feche os registros do géas de protecdo quando nédo estiver em uso.

» Sempre ventile espacos confinados ou utilize o dispositivo de auxilio a respira-
¢&do homologada.

CAMPOS MAGNETICOS PODEM AFETAR DISPOSITIVOS MEDICOS IM-

.
W PLANTADOS

y!

[

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

» Os CEM podem interferir em alguns implantes biomédicos metélicos e/ou eletrdnicos, e 0s

operadores que forem portadores devem consultar seu médico e o fabricante antes de

operar 0 equipamento.

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

Todos os operadores devem seguir 0s 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.

= 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 o0 cabo obra o mais préximo possivel da area a ser soldada.

\ 274

RUIDO PODE PREJUDICAR AUDICAO

» O ruido de alguns processos ou equipamentos pode prejudicar seriamente a au-
dicao.

®

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

10 Vulcano TIG 205P DC ver 1.4
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CILINDROS DE GAS PODEM EXPLODIR SE DANIFICADOS

» O cilindro de gas de protecdo contém gas armazenado em alta presséo. Se da-
nificado pode explodir, sabendo que o mesmo é parte integrante do processo de

YV V.V V Vv V

Y

soldagem, certifique-se que durante sua manipulacdo ou manobra o cilindro es-
teja bem fixado na maquina ou no carinho de transporte.

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

Instale os cilindros em posi¢éo 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 gés.

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

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

Utilize somente cilindros, gases de protecdo, reguladores, mangueiras e acoplamentos
adequados para cada aplicacdo; mantenha todas as partes e dispositivos associados em
boas condigbes.

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

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

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

Leia e siga as instru¢des 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 instalacdo, operacdo e manutencao

o, RISCO DE FOGO OU EXPLOSAO
4

» 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 instalac6es elétricas do local, certifique-se que o sistema de ali-
mentacao de energia esta adequadamente dimensionado e protegido para suportar e ali-
mentar esta fonte de soldagem.

x 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 séo

longos suficientemente para ultrapassar com folga o lado oposto da unidade.
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SOBREUTILIZACAO PODE CAUSAR SOBRE AQUECIMENTO

» 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 sol-
dagem.

» Na&o bloqueie ou filtre o fluxo de ar destinado a unidade.

ELETRICIDADE ESTATICA (ESD) PODE DANIFICAR PLACAS DE CIRCUITO
IMPRESSO

» Utilize pulseira antiestatica durante 0 manuseio de placas de circuito impresso
ou partes eletrbnicas.

/BN
@y

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

PARTES MOVEIS PODEM CAUSAR FERIMENTOS
> Afaste-se de partes mdéveis 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 remocao das tam-
pas, painéis, capas e guardas destinadas estritamente a manutencao.

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

% LEIA AS INSTRUCOES

> Leia as instru¢cdes do Manual do Proprietario antes de utilizar a fonte de solda-
gem.

» Utilize apenas pegas genuinas para reposi¢do obtidas a partir do fabricante e das assis-
téncias autorizadas.

EMISSAO DE ALTA FREQUENCIA PODE CAUSAR INTERFERENCIA

» Alta frequéncia pode interferir em navegacéao por radio, sistemas de seguranca,
computadores e equipamentos de comunicacao.

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

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

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

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

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

12 Vulcano TIG 205P DC ver 1.4



A

n3BALMER"

SOLDAGEM A ARCO PODE CAUSAR INTERFERENCIA

/
== J))
@ » Energia eletromagnética pode interferir em equipamentos eletrénicos sensiveis
tais como; computadores e dispositivos controlados por eles, robgs, etc.

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

Y

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

v

Distancie a operacédo de solda 100 m de qualquer equipamento eletrénico sensivel.

Y

Certifique-se que esta fonte de soldagem estd instalada e aterrada de acordo com o0 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 prevencédo 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 Seguranca Recomendados para a Preparagdo da Soldagem e Corte de
Containers e TubulagBes (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, Associagcdo para Protecdo 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, Associacdo de Gases Comprimidos (USA)
(website:www.cganet.com).

Procedimentos Seguros Ocupacionais e Educacionais para Protecdo 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).

Padrao 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, Associagdo Nacional de Protecdo 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, Codigo de Regulamentacdes Fe-
derais (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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Informacéo acerca do campo eletromagnético (CEM)

A corrente elétrica que flui através de qualquer condutor provoca campos elétricos e mag-
néticos localizados. A corrente de soldagem cria um campo eletromagnético em torno do circuito

de soldagem e equipamentos de soldagem.

Medidas de protecdo para pessoas que usam implantes médicos devem ser tomadas, pois
campos eletromagnéticos podem interferir no funcionamento de alguns implantes, como, por
exemplo, restringir o0 acesso dos transeuntes ou realizar avaliagdes de risco individuais para sol-
dadores. Os usuérios de implantes médicos devem consultar o fabricante do dispositivo e 0 seu
médico.

Os seguintes procedimentos devem ser utilizados pelos soldadores para minimizar a expo-
sicdo a campos eletromagnéticos do circuito de soldagem:

. Mantenha os cabos préximos, entrelagando ou utilizando uma capa metalica.

. N&o coloque o seu corpo entre os cabos de soldagem, para isso, disponha os cabos para
um lado e longe do operador.

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

° Conecte a garra negativa mais proxima possivel a peca a ser soldada.

. Nao trabalhe préximo a, sente-se ou incline-se na fonte de soldagem.

. N&o soldar enquanto estiver carregando a fonte de soldagem ou o alimentador de arame.
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A fonte de soldagem Vulcano TIG 205P DC adota a ultima tecnologia em modulacdo PWM
(Pulse Width Modulation) e modulos de poténcia com IGBTSs. Isto permite que se altere a frequén-
cia de trabalho para média frequéncia (20 kHz a 50 kHz), 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.

1.0 Descricao Geral

Todos os parametros da maquina podem ser ajustados no painel frontal, como corrente de
partida, corrente de cratera, corrente de soldagem, corrente de base, taxa de servico, tempo de
subida, tempo de descida, pré-gas, pos-gas, pulso frequéncia, balango, Hot start, Arc force e etc.
1.1 Materiais

A fonte de soldagem Vulcano TIG 205P DC ¢ indicada para os mais variados tipos de sol-
dagem. No processo TIG, permite a soldagem de materiais ferrosos e suas ligas, aco inoxidavel,
cobre, latao, etc.

Com eletrodo revestido, permite o uso de eletrodos como E6013, E7018, E6010 (celuldsi-
c0), dentre outros.

1.2 Composicéao

Vocé esta recebendo os seguintes itens:

01 (uma) Fonte de Soldagem modelo Vulcano TIG 205P DC;
01 (um) Cabo de solda com garra negativa;

01 (um) Cabo de solda com porta eletrodo;

01 (uma) Tocha TIG;

01 (uma) Mangueira de gas;

01 (um) Kit consumiveis;

01 (um) Manual de Instrugdes;

YV V.V V V V V V

01 (um) Certificado de Garantia.
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1.3 Fonte e principio de funcionamento

O principio de funcionamento da fonte Vulcano TIG 205P DC pode ser visto na Figura 1.

DC

Transf. P if.
1~ 220v Ac IS o de DC et
50/60 Hz media
freq.
Controle de reallmentac.io

da corrente pcsrtrva

Figura 1- Diagrama de blocos da fonte Vulcano TIG 205P DC.

A fonte € alimentada por uma tenséo alternada de 220 V +10% e frequéncia de 50/60 Hz, a
gual é retificada para um nivel DC de aproximadamente 312 V, entdo ocorre a conversao para
média frequéncia AC (cerca de 20KHz) por um dispositivo inversor composto por IGBT’s. Depois
ocorre uma reducdo da tenséo através do transformador principal. Apos ocorre a retificacao atra-
vés dos diodos de saida de recuperacao rapida e entdo este sinal é disponibilizado na saida da
fonte DC, antes passando por uma indutancia de filtragem.

O circuito desta fonte de soldagem adota sistema de malha fechada, com sistema de con-
trole com realimentacdo, mantendo a corrente de saida estavel mesmo com as variagdes decor-
rentes da soldagem. Enquanto isso os parametros da corrente de soldagem podem ser ajustados
continuamente e linearmente.

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 co-
mo a proporgdo de tempo que a maquina pode operar continuamente dentro de um tempo especi-
fico de 10 minutos. Sendo assim, a razao da medida do ciclo de trabalho é o tempo que a maqui-
na 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 e a corrente de solda sera inibida. Neste momento o sinal lu-
minoso no painel indicando sobretemperatura acendera. Ocorrendo isso, 0 equipamento deve
permanecer ligado, com o ventilador refrigerando por 15 minutos. Ao operar a maquina novamen-
te, o soldador devera reduzir o ciclo de trabalho da méaquina, o qual é o seguinte:

» Com uma corrente de 200 A, o ciclo de trabalho é de 35% (10 min)
» Com uma corrente de 155 A, o ciclo de trabalho é de 60% (10 min)
» Com uma corrente de 120 A, o ciclo de trabalho é de 100% (10 min)

Os valores sao validos para temperatura ambiente de até 40° C e 1000 m de altitude. Tem-
peraturas mais elevadas e maiores altitudes diminuem o ciclo de trabalho.
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Processo TIG Processo Eletrodo
revestido
Primério
Tenséo (V) 1x220+10%
Frequéncia (HZ) 50/60
Poténcia maxima (kVA) 7,5 9,4
Corrente Maxima (A) 34 43
Corrente Eficaz (A) 20 25
Eficiéncia maxima (%) =85
Fator de Potencia maximo (cos ¢) 0,75
Secundério
Tensdo avazio (V) 89
Tens&o de trabalho (V) 10,2 - 18 | 20,2 — 28
Faixa de corrente (A) 5-200
Ciclo de trabalho (A@%) - 40°C 200 @ 35
Ciclo de trabalho (A@%) - 40°C 120 @ 100
Classe de isolacdo Térmica H
Grau de protecéo IP 23
Protecdo térmica (termostato) Sim
Ventilacéo (tipo) Forcada
Norma EN60974-1 “S”/CE
Peso (kg) 13,2
Dimensdes (mm) 470 X 185 X 315
Recursos
Lift Arc Sim -
Abertura de arco TIG com alta frequéncia Sim -
2 — 4 passos Sim -
Teste de gés (purga) Sim -
Pré gas (s) 0DaZ2 -
Ajuste de corrente inicial (A) 5a 200 -
Ajuste da rampa de subida (s) 0alo -
Ajuste da corrente de pico/solda (A) 5a 200 5a200
Ajuste da corrente de base no pulsado (A) 5a 200
Ajuste da largura de pulso no pulsado (%) 5a95
Ajuste da frequéncia de pulso no pulsado (Hz) 0,5a999
Ajuste da rampa de decida (s) 0alo -
Ajuste da corrente final (A) 5a 200 -
Pés gés (s) 0alo -
Diametro do eletrodo (mm) la4 -
Hot Start (%) - 0a 100
Tempo Hot Start (s) - 0,5a5
Arc Force (%) - 0al100
Anti-Stick - 0alo
Indicadores
Indicacdo de fonte energizada LCD
Indicac8o de sobre temperatura LCD

Tabela 1 — Dados técnicos.

OBS.: Caracteristicas técnicas dos equipamentos podem ser alteradas sem prévio aviso. Valido para até
1.000 metros de altitude e umidade relativa do ar até 70%.
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2.1 AvaliacOes da érea de instalacéo

2.0 Instalacéo

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

Em caso de duvidas, consultar o Departamento de Suporte Técnico ou um Servi¢co Autoriza-
do da BALMER.

A BALMER néo se responsabiliza por qualquer procedimento adotado que ndo esteja de
acordo com as recomendacdes descritas neste manual de instrugdes e que, por iniciativa e agdo
de terceiros, possam gerar algum dano ou acidente.

Eventuais acidentes, danos ou interrupcdo de producédo causada por procedimento, opera-
¢cdo ou reparacao inadequada de qualquer equipamento, efetuada por pessoa (s) ndo qualificada
(s) serdo de inteira responsabilidade do proprietario ou usuario do equipamento.

2.2 Selecao do local da instalagéo

MOVIMENTACAO 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

LOCALIZAGCAO

NAO EMPILHE FONTES,
EVITE O TOMBAMENTO
%m

- LOCALIZE A FONTE
PROXIMO A UM DISJUNTOR

OBSERVE A TABELA TECNICA

DA FONTE DE SOLDAGEM
500 mm 500 mm PARA DIMENSIONAR A REDE

E A PROTEGAO ELETRICA

Figura 2 — Atribuicdes do local de instalagéo.
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2.3 Procedimentos para diminuir a emissao de interferéncias

A) Fonte de Alimentacé&o

A fonte de soldagem deve ser conectada a rede de alimentacdo de acordo com as especi-
ficacBes do fabricante. Se alguma interferéncia ocorrer, pode ser necessario tomar precaucoes
adicionais, por exemplo, filtros na conexdo da rede. Verifigue se o cabo de alimentacdo do equi-
pamento esta instalado de forma fixa e protegido por conduto de metal ou similar. O invélucro de-
ve ser conectado na fonte de soldagem de maneira a obter um bom contato elétrico entre a con-
duta de metal e a carcaca do equipamento.

B) Manutencdo do equipamento de soldagem

A fonte de soldagem deve sofrer manutencdo preventiva regularmente, de acordo com as
especificacBes do fabricante. Todas as janelas de acesso e a carcaca de fechamento devem estar
bem parafusadas quando o equipamento estiver em operacdo. Nenhuma alteracéo, qualquer que
seja, pode ser realizada no equipamento, com excecdo de modificacdes e ajustes previstos no
manual de operacgéo do fabricante.

C) Cabos de Solda

Cabos de Solda devem ser mantidos 0os mais curtos possiveis e devem estar juntos e ao
chao.

D) Equipotencial

E recomendado interconectar todas as partes metalicas da maquina e as partes metélicas
proximas a maquina de solda. Pecas metalicas conectadas a peca de trabalho podem, no entanto,
aumentar o risco ao soldador receber um choque elétrico tocando estas partes metalicas e o ele-
trodo simultaneamente. O soldador dever estar eletricamente isolado de todas estas partes.

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

Se a pega a ser soldada ndo esta conectada ao aterramento por questfes de seguranca,
ou devido ao tamanho e posicéo desta, por exemplo, uma estrutura de ago ou paredes externas
de um navio, aterrando a peca pode em alguns casos, mas ndo em todos, reduzir interferéncia
emitida. Deve ser garantido que o aterramento da peca ndo aumente o risco de acidentes para o
usuario e que nado cause a destruicdo de outros equipamentos elétricos. Se necessario, o0 aterra-
mento da peca deve ser feito com conexdes diretas a peca de trabalho. Em paises onde a cone-
xdo direta é proibida, a conexdo deve ser feita através de reatores adequados, selecionados de
acordo com normas nacionais.

F) Blindagem

Blindagem seletiva de outros cabos nas vizinhancas pode reduzir problemas de interferén-
cia. Para aplicacGes especiais, pode valer a pena a blindagem de todo o circuito de soldagem.
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2.4 Guia de servigo elétrico

A falha no seguimento das recomendacbes deste guia de servico elétrico pode
resultar em choques elétricos ou risco de incéndio. Estas recomendacdes sdo pa-
ra a parte do circuito dimensionada para sua capacidade de corrente de saida e
ciclo de trabalho nominal.

A conexdao incorreta da alimentacao elétrica pode danificar a fonte de soldagem.
Esta fonte de soldagem necessita de um fornecimento continuo de energia, com
frequéncia nominal de 50/60Hz (+10%) e tensdo nominal de 220 V (£10%). A ten-
sdo de Fase — Neutro ndo deve exceder (x10%) da tensdo nominal de entrada.
N&o utilize geradores com funcdo de ponto morto automatico (que coloca o motor
em ponto morto quando a carga ndo esta presente) para alimentar esta fonte de
soldagem.

Providencie uma linha direta e exclusiva do quadro de distribuicdo, usando fios e disjunto-
res, levando em consideragéo os valores de tensdo, poténcia e a distancia do produto, até o qua-
dro de distribuicéo, conforme tabela a seguir:

Tensdo Monofasica de entrada (Volts) 220

Corrente de entrada nominal com corrente de saida

nominal (ciclo de trabalho em 100%) em (Ampere) 25

Fusivel standard maximo recomendado (Ampere)
Seccionador (disjuntor), de atraso 25
Operacao normal

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

Comprimento maximo do condutor (mm?2)

Até 20m

Até 35m ig
Até 50m 6’0
Atée 80m 10,0
Bitola minima do condutor terra (mm?2) 2,5

Referéncia: NBR5410, método de instalagdo “B1”, 70°C de temperatura ambiente de 30°C, sele¢éo
de dispositivo de protecdo contra sobrecarga conforme item 5.3.4, considerando 12<1,45l;. Para outras con-
dicdes de instalagdo consulte a NBR 5410.

Os dispositivos de protecdo 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 protecdo devem poder interromper qualquer sobre corrente inferior ou igual
a corrente de curto-circuito presumida no ponto em que o dispositivo for instalado. Eles devem
satisfazer as prescri¢cdes 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.
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2.5 Conexéao da fonte de soldagem a rede elétrica

Antes de instalar consulte a concessionaria de energia de sua regido sobre a pos-
sibilidade de conexao de maquinas de solda/corte em sua rede elétrica.

A fonte de soldagem Vulcano TIG 205P DC permite o trabalho em redes elétricas Monofa-
sicas e Bifasicas de 220 V (+ 10%). Eventuais problemas de subtensao e sobretensdo podem da-
nificar componentes da maquina!

A conexdo com a rede elétrica deve ser feita com tomada e plugue apropriado para a ca-
pacidade minima do equipamento e que seja adequado para uso industrial (consulte a norma
ABNT NBR IEC 60309-1).

Somente use rede elétrica de alimentacdo exclusiva para fonte de soldagem com bitola de
fios de cobre igual ou maior que 2,5 mm? protegida com disjuntor monopolar curva “C” ou fusiveis
de retardo de 25 A.

Dados informativos para extensdes de até 20 metros de comprimento — para extensdes
mais longas consulte a tabela do Iltem 2.4.
2.6 Aterramento correto da fonte de soldagem

Para fins de seguranga do operador e funcionamento correto do equipamento, é necessa-
rio ligar a fonte de soldagem ao aterramento (fio verde ou verde-amarelo) no cabo de alimentac&o
da fonte de soldagem.

Caso a rede local da fabrica ndo possua um terminal de terra, é enfaticamente recomen-
dada a instalacdo por um eletricista/técnico.
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3.0 Instalacéo e uso correto dos periféricos

3.1 Cabo obra, cabo porta eletrodo e tocha TIG

Para evitar problemas na soldagem é importante que os terminais, o plug de conexdo no
painel frontal, com a garra negativa na peg¢a de trabalho, sejam mantidos em bom estado, sem
partes quebradas ou isolacdo avariada ou danificada. Nunca fazer contatos elétricos através de

superficies pintadas ou oxidadas.

Deve-se garantir que a transmisséo da corrente ocorra sem interrup¢cdes. A garra negativa
deve ser fixada a uma parte descoberta da peca ou da mesa de soldagem. Nao se deve permitir

gue &gua, graxa ou sujeira se acumule na bucha de conexao.

n3BALMER"

3.1.1 Montagem do Engate Rapido Macho no Cabo obra

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

1-
1>y
Passo 1 Retirar isolagéo (1) que se encontra pré cortada. \
Colocar contato cobreado (2) sobre o cabo de 2 5
solda. ’ {}
Passo 2 Neste passo é importante o Isolador de borracha {}
(5) ja estar previamente colocado sobre o cabo 3
de solda.
3-
Posicionar o Conector Engate Rapido Macho (3) ac>
Passo 3 sobre o contato cobreado (2) e logo apertar o G
parafuso de fixagcdo (4) com uma chave allen. -
4-
-l
Empurrar o isolador de borracha (5) sobre o Co- <
nector Engate Rapido Macho (3) isolando por
Passo 4 completo o conector macho. 3
L .~ |5~
Neste passo € importante observar a posicao
correta de montagem, indicado na figura 4. _
Tabela 2 — procedimento de montagem engate rapido.
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3.2 Tabela de dimensionamento de cabos de solda

Bitola cabo de solda (cobre), e o comprimento total no circuito de soldagem ndo excedendo:
30m ou menos 45m 60 m 70m 90 m 105 m 120 m
Corrente
desolda | 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 3 — Dimensionamento de cabos de solda.
3.3 Conexao dos cabos e polaridade

3.3.1 Modo de Conexéo para Solda com Eletrodo

DCEP DCEN

Figura 3 — Modo de conexdo DCEP e DCEN.

MMA (DC): O tipo de conexao, DCEN (negativo) e DCEP (positivo) depende da condigéo e
do tipo de eletrodo e se a soldagem deve ser com maior ou menor penetracdo. Tipos diferentes de
eletrodo necessitam de tipos diferentes de conexao, por favor, consulte as especificacdes técnicas
dos fabricantes de eletrodos 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 me-
tros!

Welding Gun

Workpiece

Figura 4 - Diagrama para soldagem TIG.

e O cilindro de gas deve ser conectado ao niple de gas, que deve estar regulado entre 5-10
L/min, localizado no painel traseiro da fonte;

¢ A mangueira de gas da tocha deve ser conectada ao conector de gas no painel frontal da
maquina;

e O engate rapido da tocha deve ser conectado no engate negativo no painel frontal da ma-
quina;

¢ O conector do gatilho da tocha deve ser conectado no conector no painel frontal da maqui-
na.

¢ O engate rapido do cabo terra deve ser conectado no engate positivo do painel frontal da
maquina e junto a peca de trabalho;
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4.1 Vulcano TIG 205P DC - Vista Frontal e Traseira

4.0 Instrucdes operacionais

= 1= | 1= 1= = [
= =] =] =] = [

1 2 3 4

Figura 5 - Vista Frontal e Traseira Vulcano TIG 205P DC.

Polo de conexéo negativo 13 mm;

Conector de gatilho da tocha TIG;

Conexao de gas, para conectar a entrada de gas da tocha;
Polo de conexao positivo 13 mm;

Cabo de entrada de energia;

Chave principal liga (| ) / desliga (O );

Niple de entrada de gas, conectar ao cilindro de gas;

N o g bk~ w DN PR
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4.2 Painel de comando

® e C

)
© 6

s Q@ s Q
reg‘mar seletiunar re:nlar selec:nar
MMA s

= TIG LIFT

Figura 6 — Painel de comando.

4.3 Interface de inicializagdo principal

(1) Interface de selecédo de funcéo: Gire o encoder (6) na interface para escolher entre os
trés métodos de soldagem TIG HF, TIG LIFT e Eletrodo. Pressione o encoder (6) para confirmar.

TIGHF TIG HF
TIGLFT TIGLIFT

MMAA 4 MMA

Figura 7 — Modo de sele¢éo de funcéo.

(2) Interface de configuracédo de parametros de soldagem: um parametro de soldagem e
seu valor correspondente podem ser selecionados e ajustados girando o encoder (6) e o encoder
(7) na interface.

1l BRoAd RS

) ) = ) %

Pulse

Spot regular selecionar
2T ON

Dynamic ARC
MULTITACK

regular selecionar

e T

Figura 8 — Configuracao de parametros de soldagem.
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(3) Interface de configuracdo do sistema: um parametro do sistema e seu valor corres-
pondente podem ser selecionados e definidos girando o encoder (6) e o encoder (7) na interface

mostrada abaixo:
A }/4

3 ? %
regular selecionar Unit selecionar

Beeper On/off EnglISh

Brightness
Factory Reset

+ +

~ (8) (7)

Figura 9 — Configuracéo geral do sistema.

Parédmetros do sistema disponiveis girando o enco- = Paradmetros do sistema disponiveis girando o enco-

der (6) der (7)
Linguagem Inglés
Unidade Metrico, Ingés
B On/off .
eep On/o i / %
Luminosidade 1-10
Reset de fabrica Carregar

Tabela 4 — Parametros inclusos.

4.4 Operacéo de soldagem TIG DC HF/LIFT
(01) Selecéo do método de soldagem: (modelo DC)

1) Na interface principal, pressione a tecla para entrar na interface de selegéo de fun-
¢Oes;

2) Na interface de selecdo de funcao, gire o encoder (6) para selecionar o método de solda-
gem TIG HF e pressione-o para confirmar.

5 % k) T

regular selecionar TIS LIFT regular selecionar

MBA

Figura 10 — Selecao do modo de soldagem.
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(02) Selecéo e configuracdo do método de soldagem:

1) Na interface principal, pressione a tecla para entrar na interface de configuracdo dos

parametros de soldagem;

2) Na interface de configuracdo dos parametros de soldagem, gire o encoder (6) para sele-
cionar o parametro requerido e gire o encoder (7) para definir o valor do parametro.

o

reglar sele(c?‘onar Pulse
Spot

Q-Start

Dynamic ARC

MULTITACK

2T ON

2T/4T/Repaet

I G HF 230v

5] &

regular selecionar

~ @ * m T
Figura 11 — Configuragdo de parametros de soldagem.
Pardmetros de soldagem disponiveis girando Paradmetros de soldagem disponiveis girando
0 encoder (6) 0 encoder (7)
2T/AT/REPETIDO 2T/4T IREP
Pulsado OFF/ON
Pontos OFF/0.1-20S
Q-Start OFF/0.1-60S
Arco dindmico OFF/1-50A
MULTITACK OFF/0.5-6.0Hz

Tabela 5 — Outros pardmetros inclusos.

Modo 2T: O gatilho é pressionado para soldar e assim gque o gatilho é liberado interrompe a
soldagem.

Modo 4T: O gatilho é pressionado uma vez e liberado para iniciar a soldagem, pressionado
e liberado novamente para interromper a soldagem. Esta funcdo é util para soldas mais longas,
pois o gatilho ndo precisa ser pressionado continuamente. A fontes de soldagem TIG também
possuem mais opcdes de controle que podem ser usadas no modo 4T.

Modo REPETIDO: Isso é conhecido como a fungéo de repeticao, que alterna a corrente de
base e a corrente de pico pressionando o gatilho da tocha durante a soldagem. Primeiro defina a
corrente de base e a corrente de pico, pressione o gatilho da tocha alternadamente para variar a
soldagem entre corrente de base e de pico. Vocé pode fazer isso repetidamente. Pressione e se-
gure o gatilho da tocha para interromper o funcionamento.

Modo PONTOS: Primeiro, defina o tempo de soldagem a ponto, pressione o gatilho da to-
cha para iniciar a soldagem, a soldagem sera interrompida apds o tempo do ponto definido.
Se o tempo de desaceleracao estiver ativado, a soldagem é finalizada apds o tempo de soldagem
por ponto + tempo de desaceleracao.

Q-Start: O recurso Q-Start (inicio rapido) ajuda a interligar as pecas durante a fase inicial do
processo de soldagem. Quando esta funcao é ativada, a maquina passara automaticamente para
0 modo de pulso cooperativo, predefinindo o tempo. O pulso resultante faz com que o metal fundi-
do se mova ao longo das bordas das duas placas, acelerando assim a formacéo da peca de traba-
lho. Isto é importante para pequenas aberturas ou para juntas irregulares. O tempo continuo do
trem de pulso pode ser ajustado de acordo com a espessura e a forma da chapa a ser soldada (de
0,1 segundos a 60 segundos).
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Arco Dinamico: A fungado “Arco dinamico” mantém constante o produto tenséo X corrente.
A fonte de alimentacdo aumenta a corrente de soldagem com a diminui¢cdo da tensdo do arco e
diminui a corrente de soldagem com o aumento da tensao do arco. A funcéo “Arco Dindmico” que
garante uma maior penetracdo da soldagem, uma melhor estabilidade do arco, evitando qualquer
colagem entre eletrodo e metal base; permite ajustar o arco de soldagem, apenas através de le-
ves movimentos da tocha, em qualquer condicdo de soldagem. Os valores do arco dinamico po-
dem ser ajustados de um minimo de 10 amperes a um maximo de 50 amperes para cada mudan-
¢a de 1 volt (positiva ou negativa).

Vantagens de soldagem da funcdo de arco dindmico: Soldagem mais rapida - menos defor-
macéo das pecas soldadas.

MULTITACK: O recurso MULTITACK reduz a saida de calor ao conectar duas pecas de
trabalho mais finas (0,6 mm a 0,8 mm). Embora uma série de arcos ocorra em intervalos curtos, o
sistema minimiza a deformacg&o permitindo que o material esfrie durante a pausa entre um arco e
o outro. O dispositivo ajusta a frequéncia da série de arcos na unidade de tempo para que o0s gol-
pes de arco possam se adaptar a velocidade de soldagem e a geometria da junta.

(03) Soldagem e interface dos parametros de soldagem

1) Na interface principal, pressione a tecla 9 para entrar na interface de soldagem.

©200. 202 999 ©200. 5 65:00

@ 200 A Frequency Start Current
2T 2

.—

Pulsado ligado Pulsado desligado
Figura 12 — Interface de soldagem.

2) Na interface de configuragdo dos parametros de soldagem, o encoder (6) seleciona os
parametros requeridos e o encoder (7) define um valor para os parametros.

T Ny

regular selec.ie nar

6 5 , rt (g
regular selecionar

5 200

I

Start Current

~ (6) 4!

Figura 13 — Configuracdo de soldagem.
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Descricdo dos parametros (Pulsado ligado)

Corrente e pico Ciclo de trabalho
(5-200A) (5-95%)

Corrente de partida Corrente de base Corrente final
(5-200A) (5-200A) (5-200A)

Pré-gas Rampa de subida Frequéncia Rampa de descida Pés-gas
(0-2.0s) (0-10.0s) (0.5-999Hz) (0-10.0s) (0-10.0s)

Figura 14 — Descri¢cdo dos parametros disponiveis com pulsado ligado.

Descricéo dos parametros (Pulsado desligado):

Corrente de partida Corrente de pico Corrente final
(5-200A) (5-200A) (5-200A)

Pré gas Rampa de subida Rampa de descida Pos gas
(0-2.0s) (0-10.0s) (0-10.0s) (0-10.0s)

Figura 15 — Descricao dos parametros disponiveis com pulsado desligado.
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4.5 Operacao de soldagem Eletrodo

(01) Selecéo do método de soldagem: Eletrodo

1) Na interface principal, pressione a tecla para entrar na interface de selegao de fun-
coes;

2) Na interface de selecdo de funcéo, gire o encoder (6) para selecionar o método de solda-
gem Eletrodo e pressione-o para confirmar.

ifezah <P N\

‘:) (R TIGHF % ‘a

regular selecionar TIGLIFT regular selecionar

~—

I

£~ STICK OR AC
Hot Start 4 Arc Force 8

Figura 16 — Selecdo para modo e soldagem MMA.

(02) Selecéo e configuracdo dos parametros de soldagem:

1) Na interface principal, pressione a tecla para entrar na interface de configuragédo dos
parametros de soldagem;

2) Na interface de configuragdo dos parametros de soldagem, gire o encoder (6) para sele-
cionar o parametro requerido e gire o encoder (7) para definir o valor do parametro.

Weza) <P N

“ % Y %

regular selecionar regular selecionar
Arc Force
Pulse

& STICK 0P Ac
Hot Start 10 Arc Force 8

Figura 17 — Selecao de parametro MMA.

Parametros de soldagem disponiveis girando o Parametros de soldagem disponiveis girando o
encoder (6) encoder (7)
Hotstart 0-10
Arc Force 0-10
Pulsado ON/OFF

Tabela 6 — Faixa de ajuste para modo MMA.
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(03) Soldagem e interface dos parametros de soldagem

1) Na interface principal, pressione a tecla e para entrar na interface de soldagem.

==

®200A 0.5 2-0S

5

@ 20 0 A Hot Start Time Hot Start Time

&~ STICK 0P ac n 230V &2 STICK
Hot Start 10 Arc Force 8 Hot Start 10 Arc Force 8

Pulsado ligado Pulsado desligado
Figura 18 — Interface de soldagem.

2) Na interface de configuracdo dos parametros de soldagem, gire o encoder (6) para sele-
cionar o parametro requerido e gire o encoder (7) para definir o valor do parametro.

/A

% %

regular selecionar

2.0 [
regular selecionar
0.5 u

L]
Hot Start Time

~ @6 T

(7)

Figura 19 — Definicdo de parametros.

Descricédo dos parametros (Pulsado ligado)

Hot Start Corrente de pico
(0-100%) (5-200A)

Corrente de base
(5-200A)

Arc Force
(0-100%)

Hot Start time
(0.5-5.0s)

Taxa de trabalho
(5-95%)

Frequéncia do Pulsado
(0.5-400Hz)

Figura 20 — Parametros disponiveis com pulsado ligado.
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Descricdo dos parametros (Pulsado desligado)

Hot Start
{0-100%)

Arc Force

Corrente de pico (0-1 ?0%)

(5-200A)

Hot Start time
(0.5-5.0s)

Figura 21: Parametros disponiveis com pulsado desligado.

Hotstart: Fornece energia extra quando a solda comeca para neutralizar a alta resisténcia
do eletrodo e da peca de trabalho a medida que o arco € iniciado. faixa de ajuste (0-100%).

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 tenséo de soldagem
varia para manter a corrente constante. Isso pode causar instabilidade em algumas condigfes 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 tensao
minima que a fonte de energia permitira. Este efeito também fara com que a corrente de soldagem
aumente. 0% é Arc Force desligado, 100% é Arc Force maximo. Isso é praticamente util para tipos
de eletrodos que tém um requisito de tensdo de operagcdo mais alto ou tipos de juntas que exigem
um comprimento de arco curto, como soldas fora de posicéo.

Soldagem Pulsado MMA:

O modo de soldagem pulsado, alterna a saida de soldagem entre uma saida de corrente al-
ta e baixa de maneira ciclica. Quando usada corretamente, esta funcdo tem beneficios substanci-
ais no processo de soldagem, incluindo maior penetracdo da solda, menor concentracdo de calor
e maior controle da poca de fuséo.

A teoria basica para definir a corrente de base usando o modo pulsado é que, a corrente de
base deve ser suficiente para manter a po¢a de fusdo derretida existente, enquanto a corrente de
pico é suficiente para fundir o novo metal a fim de mover/expandir a poca de fusédo derretida. O
aumento da frequéncia de pulso terd o efeito de tornar o arco mais canalizado, o que é util para
trabalhos finos em aco inoxidavel e similares.

Os pulsos também podem ser usados para ajudar a mover a poca de fusdo, esta técnica é
util para soldagem fora de posicao ou com materiais que possuem poca de fusdo de maior visco-
sidade. Uma configurac@o de pulso mais alta fornecera maior entrada de calor, enquanto a de pul-
so de pulso mais baixa tera o efeito oposto.
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A fonte de soldagem possui 10 espacos de memoria/JOB nos quais 0s parametros podem
ser salvos para facil recuperacao.

4.6 Memoria JOB

Para salvar o programa, pressione e segure o encoder (6) e o numero do programa 0-9 sera
exibido no visor. Gire o encoder (6) e selecione o nimero ndo salvo e pressione o encoder (6), 0
programa sera salvo.

Ao salvar um programa em um JOB que ja estd salvo, as configuragbes anteriores salvas
nesse espaco de memoria seréo perdidas.

. .| 200

38 SAVE 1

2 STICK OR ac 230V
Hot Start 10 Arc Force 8

- +
(6)

Figura 22 — Modo de armazenamento de programas.

Para acessar um programa salvo, pressione e segure o encoder (7) e o niumero do progra-
ma 0-9 sera exibido no visor. Gire o encoder (7), selecione o nUmero salvo e pressione novamen-

te, o programa salvo sera recuperado.
2 0 0 % 3

regular selecionar

RECALL3

£ STICK R Ac 230V
Hot Start 10 Arc Force 8

(7)

Figura 23 — Modo de carregamento de programas.
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4.8.1.1 Soldagem TIG, abertura de arco com “Lift Arc”

Configure a fonte de soldagem para o processo TIG lift. Quando o eletrodo de Tungsténio
toca a peca de trabalho, com o gatilho da tocha pressionado, é gerada uma corrente de curto-
circuito de apenas 10 A. Eleve a tocha, afastando o eletrodo da peca e entdo o arco de solda
com a corrente ajustada se estabelecera.

4.7 Modos de operacao

4.7.1 Soldagem TIG

Se o eletrodo de Tungsténio tocar a peca durante a soldagem, a corrente ira cair novamen-
te para 10A dentro de 2 segundos, diminuindo assim a deterioracdo do mesmo.

-

Figura 24 - Método para abertura de arco com LIFT ARC.

4.7.1.2 Soldagem TIG, IGNICAO COM ALTA FREQUENCIA

A utilizacdo da funcdo de abertura de arco com alta frequéncia também gera
uma alta-tensdo nos terminais de saida da fonte de soldagem! Além das
precaucfes de seguranca elétrica, devem ser tomados cuidados em relagdo a
interferéncia eletromagnética em outros equipamentos em torno da fonte de
soldagem ou conectadas a mesma rede! Refira-se a secdo de seguranca deste
manual de instrucoes.

Configure a fonte de soldagem para o processo TIG HF. Sem encostar o eletrodo de tungs-
ténio na peca, mantenha uma distancia de 5 mm e pressione o gatilho da tocha. Um arco piloto ir&
se estabelecer e logo o arco de solda deve iniciar.

Use esta abertura de arco quando houver dificuldades operacionais com a abertura de arco
do tipo “Lift arc” e quando é necessario evitar a contaminacdo da peca soldada por tungsténio.

2
f

% 1

Figura 25 - Método para abertura de arco com HF.
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4.7.1.3 Analise da qualidade da soldagem TIG

Relagéo entre a cor da area da soldagem & efeito de protecéo, para o ago inoxidéavel

Cor da area de Dourado pra- Azul Vermelho- Cinza Preto
soldagem teado acinzentado
Efeito da protecdo Otima Melhor Boa Ruim Pior

A relacdo entre a cor da area de sol

dagem & efeito de protecdo para ligas de Titanio (Ti)

Cor da area de
soldagem

Efeito da protecdo

Prateado bri- Alaranjado-
lhante amarelado
Otima Melhor

Azul-violeta Cinza-azulado

Boa Ruim

P6 branco de
o6xido de tita-
nio

Pior

4.7.1.4 Ajustes para o processo TIG

Relagéo entre diametro do bocal ceramico e o didmetro do eletrodo de tungsténio

Didmetro do bocal (mm) Didmetro do Eletrodo (mm)
7 0.5
8 1.0
9ou 10 l6o0u24
11 3.2

Os parametros acima foram retirados do “Welding Dictionary” pag. 142, Volume 1
da Edicéo 2.

Range da corrente de solda (A)

10-100 4-95
101 - 150 4-95
151 - 200 6-13

Diametro do bocal (mm)

Conexéo DC negativa

Vazéao de gas (L/min)

4-5
4-7
6-8

Forma do eletrodo de Tungsténio e o range da corrente de soldagem (DCEN)

Diametro do eletrodo = Afiacdo em rela¢do ao dia- Angulo do co- Corrente de Corrente pulsa-
de tungsténio (mm) metro do eletrodo (mm) ne (° ) background (A) da (A)
1.0 0.125 12 2-15 2-25
1.0 0.25 20 5-30 5-60
1.6 0.5 25 8-50 8-100
1.6 0.8 30 10-70 10 - 140
2.4 0.8 35 12-90 12 -180
2.4 1.1 45 15-150 15 - 250
3.2 11 60 20 - 200 20 - 300

Os parametros acima foram retirados do “Welding Dictionary” pag. 149, Volume 1 da Edicdo 2.
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Parametros para soldagem TIG do aco inoxidavel (soldagem em um passe)

Espessura Formada | Diametrodo Diametro do Vazéao de Corrente de | Velocidade de
da peca (mm) junta eletrodo (mm)| arame de gas solda (A) soldagem
adicdo (mm) (I/min) (cm/min)
0,8 De topo 1,0 1,6 5 20-50 66
1,0 De topo 1,6 1,6 5 50 - 80 56
15 De topo 1,6 1,6 7 65 - 105 30
1,5 De topo 1,6 1,6 7 75-125 25
2,4 De topo 1,6 2,4 7 85-125 30
2,4 De topo 1,6 2,4 7 95-135 25
3,2 De topo 1,6 2,4 7 100 - 135 30
3,2 De topo 1,6 24 7 115- 145 25
Os parametros acima foram retirados do “Welding Dictionary” pag. 150, Volume 1 da Edicéao 2.
Parametros para soldagem de tubulac6es de aco de baixo carbono
Diametro do Diametro do Diametro do Diametro do Corrente de Tensdo do | Vazdode @ Velocidade
tubo (mm) eletrodo | bocal (mm) arame de solda arco (V) | gas (L/min)  de solda-
(mm) adicao (A) gem
(mm) (cm/min)
38 1.6 2 75-90 11-13 6-8 4-5
42 1.6 2 75-95 11-13 6-8 4-5
60 1.6 2 75 - 100 11-13 7-9 4-5
76 2.4 8-10 25 80 - 105 14 - 16 8-10 4-5
108 2.4 8-10 25 90 - 110 14-16 9-11 5-6
133 2.4 8-10 2.5 90 - 115 14 - 16 10-12 5-6
159 2.4 8-10 2.5 95-120 14 - 16 11-13 5-6
219 2.4 8-10 25 100 - 120 14-16 12-14 5-6
273 2.4 8-10 25 110- 125 14-16 12-14 5-6
325 2.4 8-10 25 120 - 140 14-16 12-14 5-6

Os parametros acima foram retirados do “Welding Dictionary” pag. 167, Volume 1 da Edig&o 2.
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4.7.1.5 Controle remoto de corrente

A fonte de soldagem Vulcano TIG 205P DC aceita controle remoto de corrente a par-
tir de um potenciémetro/sinal analégico ou um sinal digital de botdo para Up/Down. O con-
trole remoto do potencibmetro mudara a corrente do minimo de 5 A para o maximo defini-
do usando o controle de corrente da maquina. Usando um sinal remoto de bot&o para ci-
ma/para baixo, a corrente pode ser aumentada ou diminuida em incrementos de 1 A, ou
até 30 A se o botéo for pressionado por um tempo. Isso € muito util para trabalhos de pre-
cisao.

4' Potenciometro

Gatilho

Gatilho

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

Botdes de ajuste da corrente,
quando é pressionado para
cima a corrente aumenta,
quando é pressinado para
baixo a corrente diminui.

Figura 26 — Tocha Up/Down.

Conexdao do plug remoto

1] [1]

% max %

4 | Corrents =

i s

i min j

16 &

7 7

%7/ Gatilho %—/ Gatilho J|' Down “I- uvp
19 Jumper 10| \ ‘
3 5

12 i

13| 13

14 E

Potenciémetro Up/down

Figura 27 — Esquema conexao do plug remoto.
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Funcéo
Pino do conector
Potenciémetro Up/Down
Nao conectado Nao conectado
2 Nao conectado Nao conectado

10k ohm (méaximO) conexao para
3 0 potencidmetro de 10k ohms do Né&o conectado
controle remoto

Cursor conexdo para o potencib-
4 metro de 10k ohms do controle | Ndo conectado
remoto

Zero ohm (minimO) conexao para
S) 0 potencidmetro de 10k ohms do Né&o conectado
controle remoto

6 N&o conectado Entrada do bot&o "UP"

7 N&o conectado Entrada do botdo "DOWN"

8 Entrada gatilho Entrada gatilho

9 Entrada gatilho Entrada gatilho

10 Jumper com 11 N&o 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

4.7.1.6 Eletrodos
Eletrodos de Tungsténio

O tungsténio é um elemento metalico raro usado na fabricacdo de eletrodos de soldagem
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 fusdo mais alto de qualquer
metal, 3.410 graus Celsius. Os eletrodos de tungsténio ndo sdo consumiveis e vém em uma vari-
edade de tamanhos, séo 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 sao codifica-
dos por cores no final para facilitar a identificacéo.

Puro (Verde) _

Os eletrodos de tungsténio puro (classificacdo AWS EWP) contém um minimo de 99,5% de
tungsténio. Eles sdo os eletrodos mais usados atualmente em corrente alternada AC endo 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 s&o 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. Sdo indicados para soldar ligas de Al e de Mg. Em aplicac6es de baixa a média
amperagem. S&o produtos isentos de radioatividade. S&o apenas utilizados em aplicagbes nao
criticas.
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Toriado (Vermelho) I

Os eletrodos de tungsténio toriados (classificacdo AWS EWTh-2) contém um minimo de
97,30% de tungsténio e 1,70 a 2,20% de torio e sdo chamados de 2% toriados. Eles séo os ele-
trodos mais usados atualmente e séo os preferidos por sua longevidade e facilidade de uso.

O toério aumenta as qualidades de emisséo 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 oscilacdo do arco. Em comparacdo com outros eletrodos, os eletrodos toriados
depositam menos tungsténio na poca de solda, causando menos contaminacéo da solda.

O Tério é um perigo radioativo de baixo nivel e muitos usuarios mudaram para outras alter-
nativas. O tério € um emissor alfa, mas quando misturado ao tungsténio, os riscos sao insignifi-
cantes. Assim, segurar um bastdo de tungsténio toriado em sua mé&o ndo deve representar uma
grande ameaca, a menos que um soldador tenha cortes abertos em sua pele. O tungsténio toriado
ndo deve entrar em contato com cortes abertos ou feridas.

O perigo mais significativo para os soldadores pode ocorrer quando o 6xido de tério entra
nos pulmdes. Isso pode acontecer pela exposi¢cdo a vapores durante a soldagem ou pela ingestédo
de material/poeira na retificacdo do tungsténio. Siga as adverténcias e instru¢cfes do fabricante e a
Folha de Dados de Seguranca para seu uso.

E3 (violeta) [ ENEGGNG_N_GG

Os eletrodos de tungsténio E3 (classificacdo AWS EWG) contém um minimo de 98% de
tungsténio e até 1,5% de lantanio e pequenas porcentagens de zirconio e itrio, sdo chamados de
Tungsténio E3. Os eletrodos de Tungsténio E3 fornecem condutividade semelhante a dos eletro-
dos toriados.

Normalmente, isso significa que os eletrodos de tungsténio E3 podem ser trocados por ele-
trodos toriados sem exigir mudancas significativas no processo de soldagem. O E3 oferece partida
de arco, vida util do eletrodo e economia geral superior. Quando os eletrodos de tungsténio E3
sdo comparados com tungsténio toriado a 2%, o E3 requer menos remoagem e proporciona uma
vida atil mais longa. Testes mostraram que o atraso de ignicdo com eletrodos de tungsténio E3
realmente melhora com o tempo, enquanto 2% de tungsténio toriado comeca a se deteriorar apos
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 eletro-
dos de tungsténio E3 funcionam bem em CA ou CC. Podem ser usados eletrodos DC positivo ou
negativo com extremidade pontiaguda, ou arredondados para uso com fontes de alimentacéo AC.

Ceriado (Laranja) | |

Os eletrodos de tungsténio ceriado (classificacdo AWS EWCe-2) contém um minimo de
97,30 por cento de tungsténio e 1,80 a 2,20% de Cério e sao referidos como 2% de ceriado. Os
tungsténios ceriados tém melhor desempenho na soldagem CC em configuracbes de baixa cor-
rente. Eles tém excelentes partidas de arco em baixas amperagens e se tornam populares em
aplicagbes como soldagem de tubos orbitais, trabalhos em chapas finas.

Eles sdo mais usados para soldar aco carbono, aco inoxidavel, ligas de niquel e titanio e,
em alguns casos, podem substituir eletrodos toriados de 2%. Tungsténio ceriado € mais adequado
para amperagens mais baixas, deve durar mais do que Tungsténio toriated, em aplicacbes de
amperagem mais altas, € melhor deixar para Tungsténio toriated ou lantanado.
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Os eletrodos de tungsténio lantanado (classificacdo AWS EWLa-1.5) contém um minimo de
97,80% de tungsténio e 1,30% a 1,70% de lanténio, e sdo conhecidos como 1,5% de lantanio. Es-
ses eletrodos tém excelente partida de arco, baixa taxa de queima, boa estabilidade de arco e ex-
celentes caracteristicas de re-ignicdo. Os tungsténios lantanados também compartilham as carac-
teristicas de condutividade do tungsténio toriado a 2%. Os eletrodos de tungsténio lantanados sao
ideais se vocé deseja otimizar suas capacidades de soldagem. Eles funcionam bem em eletrodo
negativo AC ou DC com uma extremidade pontiaguda, ou podem ser arredondados para uso com
fontes de energia de onda senoidal AC. O tungsténio lantanado mantém uma ponta bem afiada, o
gue € uma vantagem para soldar aco e aco inoxidavel em DC ou AC a partir de fontes de energia
de onda quadrada.

Lantanado (Dourado) |

Zirconado (Branco) | |

Os eletrodos de tungsténio zircénio (classificagdo AWS EWZr-1) contém um minimo de
99,10% de tungsténio e 0,15 a 0,40% de zircbnio. Mais comumente usado para soldagem AC, o
tungsténio zircénio 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 conta-
minacao. Sua capacidade de conducdo de corrente é igual ou maior que a do tungsténio toriado.
Tungsténio zirconio ndo é recomendado para soldagem DC.

Corrente de soldagem nominal para eletrodos de tungsténio

Diametro tungsténio Corrente DC tocha nega- Corrente AC Corrente AC
mm tiva onda nao balanceada onda balanceada
2% Toriado 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

Preparacao do eletrodo de tungsténio

Sempre use discos diamantados ao lixar e cortar. Embora o tungsténio seja um material
muito duro, a superficie de um disco diamantado € mais dura, e isso contribui para uma retificacédo
suave. O esmerilhamento sem discos diamantados, como discos de 6xido de aluminio, pode levar
a bordas irregulares, imperfeicdes ou acabamentos de superficie ruins ndo visiveis a olho nu, o
gue contribuira para inconsisténcia e defeitos de solda.

Certifique-se sempre de afiar o tungsténio na dire¢&do longitudinal do disco. Os eletrodos de
tungsténio séo fabricados com a estrutura molecular do gréo correndo longitudinalmente e, portan-
to, a retificagcéo transversal é “retificacdo contra o gréo”. Se os eletrodos sao aterrados transver-
salmente, os elétrons tém que saltar através das marcas de cortes e 0 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.
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A forma da ponta do eletrodo de tungsténio € uma importante varidvel de processo na sol-
dagem a arco de precisdo. Uma boa selecdo 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,
melhorar4 a penetragdo da solda e aumentara a vida util do eletrodo. Alguns soldadores ainda
deixam os eletrodos com uma ponta afiada, o que facilita a partida do arco. No entanto, eles cor-
rem o risco de diminuir o desempenho de soldagem por derretimento na ponta e a possibilidade
de a ponta cair na poca de fuséo.

Eletrodo ponta/plana

2,5 vezes o didmetro tungsténio
g e Poriaphna D& Porta
) \
LN C pontiaguda

Eletrodo com angulo/cdnico

Os eletrodos de tungsténio para soldagem CC devem ser retificados longitudinalmente e
concentricamente com discos diamantados em um angulo especifico incluido em conjunto com a
preparacdo da ponta/plana. Diferentes angulos produzem diferentes formas de arco e oferecem
diferentes capacidades de penetracdo de solda. Em geral, eletrodos mais rombos que possuem
um angulo maior, fornecem os seguintes beneficios:

~_= :’ ,‘)¢ﬂa( spot diameter
* Dura mais;* Tem melhor penetragao de solda;
» Tem uma forma de arco mais estreita; & ;-”""""'-"U:Dmmd angle
 Pode suportar mais amperagem sem erosao.
Eletrodos mais afiados com menor angulo 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 cordédo de solda. Geralmente, a medi-
da que o angulo incluido aumenta, a penetracdo aumenta e a largura do cordao diminui.

Preparacéo:
Diadmetros do Diameter da ponta Angulo incluido Faixa de corrente Faixa de corrente
Tungstenio (mm) (grau) (A) pulsada (A)
1.0mm .250 20 05 - 30 05 - 60
1.6mm .500 25 08 - 50 05 - 100
1.6mm .800 30 10-70 10 - 140
2.4mm .800 35 12-90 12 -180
2.4mm 1.100 45 15-150 15 - 250
3.2mm 1.100 60 20-200 20 - 300
3.2mm 1.500 90 25-250 25-350
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4.7.2 Soldagem com eletrodo revestido

Para abrir 0 arco cologue o eletrodo na posigdo vertical e toque a peca de trabalho raspando
o eletrodo na mesma, apés formar o curto circuito, erga o eletrodo a uma distancia de 2 a 4mm e
entdo o arco elétrico sera formado, iniciando o processo de soldagem. Este método é dificil de
dominar, mas é a melhor forma de abertura do arco.

Elstrodo JV ical Eletrodo Eletrodo
ertica \

Encoste Eleve
& raspe e ol e
g Fepa de trabalho

\\. / \ Lo 2a4mm

Y
Z O N

Figura 28- Procedimento para abertura de arco com eletrodo revestido.

g Feca de trabalho

4.7.2.1 Manipulacao do eletrodo
Na soldagem com eletrodo revestido hé trés maneiras bésicas de se realizar a soldagem:

I 1. Movimento de mergulho do eletrodo em direcdo a poca de fuséo
U HA’“’ de modo a manter o comprimento de arco constante. Para isto, a ve-
7 locidade de mergulho deve ser igualada a velocidade de fusdo do

eletrodo, a qual depende da corrente de soldagem.

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

00000000 3. Deslocamento lateral do eletrodo em relagdo ao eixo do cord&o
(tecimento). Este movimento é utilizado para se depositar um cordao
AT mais largo, fazer flutuar a escéria, garantir a fusdo das paredes late-
VWAWAVY rais da junta e para tornar mais suave a variacado de temperatura du-
MW\ rante a soldagem. O tecimento deve ser, em geral, restrito a uma
amplitude inferior a cerca de 3 vezes o didmetro do eletrodo. O nu-

mero de padrdes de tecimento é muito grande. Veja ao lado.

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

__ 3

\/ | | | |
Topo Angulo Canto
Aresta Sobre-posta

Figura 29 — Algumas juntas soldadas por processo MMA.
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Em principio, para garantir uma maior produtividade ao processo, deve-se utilizar, em uma
dada aplicacéo, eletrodos com o maior didametro possivel (e a maior corrente) desde que nao ocor-
ram problemas com a geometria do corddo ou com as suas caracteristicas metalurgicas.

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

Espessura (mm) 15

2,0 3,0

4ab

6a8

9al2

<12

Diametro (mm) 1,6

2,0 25a3,.2

25a4,0

25ab5,0

3,2a5,0

3,25a6,0

Para um dado didmetro de eletrodo, a faixa de corrente em que este pode ser usado de-
pende do tipo e da espessura do seu revestimento. A tabela a seqguir ilustra as faixas usuais de
corrente em fungéo do didmetro para eletrodos celulésicos, rutilicos e basicos.

Tipo do eletrodo Tipo de corrente Bitola Faixa de corrente
250mm | 60 A 80 A

E 6010 (Celulésico) cC(+) Sosmm | B A
5,00 mm 120 A 250 A

250mm | 60 A 100 A

E 6013 (Rutiico) | CA>50A0uCC (+)ouCC() | Sroomm | 8O~ o
500mm | 155A 300 A

250mm | 65A 105 A

E 7018 (Basico) CA > 70A ou CC (+) Z’SS mm ﬁg ﬁ igg 2
500mm | 185A 270 A

O valor minimo de corrente €, em geral, determinado pelo aumento da instabilidade do ar-
co, 0 que torna a soldagem impossivel, e o valor maximo, pela degradacdo do revestimento du-
rante a soldagem devido ao seu aquecimento excessivo.

A forma ideal de se obter a faixa de corrente para um eletrodo é através da consulta da ta-
bela técnica fornecida pelo fabricante do eletrodo.

4.8 Configuracdo do Controle remoto

4.8.1 Configuracdo do controle remoto wireless

A Vulcano TIG 205P DC pode ser configurada para se comunicar exclusivamente com pedal
sem fio ou painel de controle remoto. Isso € feito por um processo simples de sincronizacao do
controle remoto sem fio e das frequéncias da maquina. Cada frequéncia de interface atribuida é
Unica, por isso é possivel usar varios sistemas/maquinas de controle sem fio na mesma area sem
problemas. O alcance direto do sistema de controle sem fio € de aproximadamente 100m, isso
sera afetado pela localizagéao fisica da maquina e do controle remoto.

Para sincronizar um controle remoto sem fio com uma maquina, siga estas instru-

coes:

1- Certifique-se de que a maquina esta desligada.

2- Pressione e segure o botdo de selecéo/ajuste de parametro no painel frontal da fonte de
alimentacéo (2-4 segundos) e ao mesmo tempo LIGUE a maquina.

3- Quando o visor do painel frontal da fonte de alimentacéo estiver em branco, solte o botéo

do painel. Ligue o controle remoto, pressione qualquer botdo no painel de controle remoto ou pe-
dal, o painel frontal da maquina aciona duas vezes para indicar que a sincronizac¢éo foi bem-
sucedida e completa. ( Sincronizag&o tem que realizar em 10s depois que a tela estiver em bran-
co.)
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4- Desligue e ligue a maquina novamente para iniciar a operacdo de soldagem.

5- Se a operacao nao for bem sucedida, repita as etapas 1 a 4.

6- Durante a operacao, o controle do painel frontal da maquina ainda estara funcionando,
mas o painel de controle remoto ou o pedal tem um nivel de prioridade mais alto.

7- Quando o painel de controle remoto ou o pedal ficam inativos por 10 segundos, ele entra-
ra automaticamente no modo “sleep”.

8- Somente o controle do painel frontal esté ativo quando o controle remoto sem fio ou o pe-
dal esta no modo “sleep”. Qualquer operacao no painel de controle remoto sem fio ou no pedal ira
“acorda-lo” e retomar o controle da maquina.

Como remover a fungéo do controle remoto sem fio na maquina de solda:
1- Certifique-se de que a fonte de soldagem esta desligada.

2- Pressione o codificador no painel de controle frontal da fonte de soldagem, enquanto liga
a maquina.

3- Pressione o encoder por cerca de 10 segundos, até que o painel de controle exiba "rSt".

4.8.2 Pedal de controle

¢ Quando o pedal for conectado a maquina identificard e a corrente deve ser alterada pelo
Knob do painel frontal da maquina e so sera habilitada a funcdo 2 Passos.

¢ Quanto mais pisar no pedal, maior sera a corrente fornecida pela tocha;

¢ Ao final do curso do pedal sera aplicada a corrente maxima conforme ajustado na maquina
de soldagem;

¢ O pino 8 e o pino 9 do socket de 14 vias, pertencem ao gatilho do pedal;
¢ Os pinos 3, 4 e 0 5 sdo a resisténcia variavel do pedal.

»3BALMER

Figura 30 — Pedal Balmer.
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4.9 Manutencéo Periddica

Em processo normal de operacao a fonte de soldagem Vulcano TIG 205P DC né&o necessi-
ta de qualquer servico de manutencgéo especializado. Porém € importante manter uma rotina men-
sal de limpeza interna com ar comprimido sob baixa presséo e isento de 6leo e 4gua, além de ve-
rificacdo das conexdes elétricas e as condi¢gbes dos cabos.

Antes de iniciar a limpeza e inspecdo:

o Desconecte o equipamento da rede elétrica. Deixe-o resfriar.

e Espere os capacitores eletroliticos descarregarem (aprox. 5 minutos).

Limpeza e inspecdao:
- Retire a tampa superior, soltando antes os painéis frontal e traseiro
- Aspire a sujeira e p6é de dentro do equipamento
- Limpe os componentes internos
- Recoloque a tampa e feche os painéis.

Apos a limpeza com ar comprimido, verifique as conexdes elétricas, confira as ligacdes do
cabo-obra, tocha e garra negativa, observe se ha falhas na isolacdo dos fios ou cabos, e caso te-
nha, substitua-os.

Os itens em detalhes estéo na tabela a seguir:

Periodo Itens de manutencéo

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 vibracdes,
sons estranhos ou cheiro peculiar. Se houver um dos problemas acima, descubra o motivo
e elimine-o0. Se vocé ndo conseguir descobrir 0 motivo, entre em contato com a assisténcia
técnica.

Observe se os numeros exibidos nos displays estédo “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.

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

Diario

Verifiqgue se o ventilador esté funcionando. Se o ventilador estiver danificado, troque ime-
diatamente. 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 ndo
girar depois de resolver os problemas acima, de forma segura, tente fazer o ventilador girar
na dire¢cdo de rotac@o normal. Se o ventilador partir e funcionar normalmente, o capacitor
de partida deve ser substituido. Caso contrario, troque o ventilador.

Observe se 0s 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
cabecote alimentador de arame. Se estiverem soltos, reaperte, caso ndo tenham aperto ou
com problemas, troque 0S mesmos.

Observe se os cabos estdo danificados. Se estiver danificado, deve ser isolado ou troca-
do.

Verifique o aperto do bico, bocal e difusor de gas da tocha.
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Usar ar comprimido seco para limpar o interior da maquina. Especialmente limpar a poei-
ra dos dissipadores de calor, transformador principal, indutores, médulos 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

Verifiqgue 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 com 500 V CC na saida, entre o
circuito de solda e o circuito de alimentagédo. 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 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
€ necesséario alterar ou fortalecer o isolamento. Se este ndo for corrigido, podem haver
riscos de ferimento ou morte para o operador!
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5.0 Guia de identificacdo de problemas e solucdes

Atencéo!

» Verifique o equipamento conforme o guia de identificacdo de problemas e solugbes antes de
chamar a assisténcia técnica.

» Todos e quaisquer servicos de manutencdo s6 devem ser executados por pessoas qualifi-
cadas e autorizadas. Seguindo rigorosamente as normas de seguranca para equipamentos
elétricos. A ndo observacdo destas regras e normas de seguranca pode resultar em aciden-
tes com danos fisicos ou eventualmente fatais, sob a inteira responsabilidade do usuério.
Em caso de duvida favor entrar em contato com a assisténcia autorizada mais proéxima. Da-
nos provocados no equipamento por pessoas ndo autorizadas nao terdo cobertura de ga-

rantia pelo fabricante

FisICOS

Defeito

Possiveis Motivos

Solugdes

e Estrutura comprometida

e Avaria no transporte

e Componentes quebrados
¢ Falta de pecas/acessoérios

¢ Avaria no transporte ou defeito
em componente.

e Contate o revendedor, a assistén-
cia técnica ou o fabricante.

CORRENTE E TENSAO

Defeito

Possiveis Motivos

Solugdes

¢ Fonte de soldagem néo liga.

¢ Falta de energia.
e Tomada ou plugue ou cabo de
entrada danificado.
¢ Circuito da fonte danificado.

¢ Verifique a tensdo na tomada em
gue a fonte est4 ligada.
¢ Verifique o plugue e o cabo de en-
trada.
e Entre em contato com a assisténcia
técnica.

¢ Fonte liga, mas o ventilador
nao funciona.

e Ventilador obstruido.
¢ Ventilador danificado.

¢ Verifique se ndo ha nada impedin-
do o giro do ventilador.
e Troque o ventilador. Entre em con-
tato com a assisténcia técnica.

¢ A fonte de soldagem liga,

ventilador funciona, mas nao

héa tensdo de saida no modo
ELETRODO.

o A fonte de soldagem esta danifi-
cada.
¢ A fonte de soldagem esta em
modo de protec¢éo, por sobre tem-
peratura ou sobre corrente na en-
trada.

e PCB (Prl) danificada. Entre em
contato com a assisténcia técnica.
¢ Desligue e ligue novamente a fonte
de soldagem e veja se o LED no pai-
nel frontal da maquina desliga. Se
ndo, aguarde o LED de sobre tempe-
ratura desligar. Se mesmo passar 5
minutos e 0 mesmo nao desligar, ha
protecdo contra sobre corrente na
entrada da fonte. Entre em contato
com a assisténcia técnica.

¢ N&o hé igni¢édo do arco
TIG, mesmo com a alta fre-
quéncia (HF) funcionado.

e O cabo terra ou a tocha nao
esta conectada a fonte de solda-
gem.

e Os cabos estdo danificados.
e A garra negativa nao esta co-
nectada ou esta mal conectada.

¢ Verifique as conexdes.
¢ Repare ou troque os cabos ou to-
cha.
o Verifique a garra negativa. Nao po-
dem haver mau contato.
¢ Utilize no méaximo 20 metros.
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e O cabo de solda é muito longo.

e Ha 6leo ou impurezas na pega.

o A distancia entre o eletrodo e a

peca é muito grande.
¢ Distancia entre os eletrodos do
centelhador é muito pequena.

¢ Mal funcionamento do gatilho da
tocha.

e Remova as impurezas.
¢ Reduza distancia para aprox. 3
mm.
e Ajuste para aprox. 0,7 mm.
¢ Verifique o gatilho da tocha. O cabo
e 0 conector.

¢ A alta frequéncia nédo desli-
ga

¢ Verifique PCB Pr2

e Repare ou troque. Entre em contato
com a assisténcia técnica.

¢ N&o ha saida de gas (TIG).

¢ O cilindro de gas esta com a
valvula fechada ou a presséao é
baixa.
¢ N&o hé& controle de abertura da
vélvula.
¢ Algo esta obstruindo a vélvula.
¢ A valvula esta danificada.

¢ Abra a vélvula ou troque o cilindro.
e Repare ou troque a PCB de pulso.
Entre em contato com a assisténcia
Técnica.
¢ Verifique e limpe.
e Troque a vélvula. Entre em contato
com a assisténcia técnica.

e A corrente de solda nao
pode ser ajustada.

e Potenciébmetro de ajuste esta
danificado.
e O sinal de controle ndo esta
correto.

e Repare ou troque o potencidémetro.

e Problema na PCB de pulso. Entre

em contato com a assisténcia técni-
ca.

e O LED de sobretemperatu-

ra no painel de comando da

fonte de soldagem esta liga-

do. Fonte em modo de prote-
cao.

e Sobretemperatura: Corrente de
soldagem muito alta ou longo pe-
riodo de soldagem.
Sobretenséo: Flutuacao da tenséo
de alimentacéo.

e Subtenséo: Flutuagéo da tensdo
de alimentacéo.

e Sobrecorrente: Corrente anor-
mal no circuito de entrada.

e Muitas maquinas utilizando a

e Reduza corrente de solda ou o ciclo
de trabalho.
¢ Utilize uma fonte de alimentagéo
estavel.
¢ Utilize uma fonte de alimentacgéo
estavel.
» Verifique e repare o circuito princi-
pal e de drive (Pr2).
e Reduza o niumero de maquinas
ligadas a mesma rede.

mesma rede de alimentacao.
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6.0 Vista explodida

Figura 31 — Vista explodida Vulcano TIG 205P DC.
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ITEM cODIGO DESCRIGAO UM QTDE
1 * Engate 13 mm fémea Peca 2
2 30020224 |Conector CPC femea 14p Peca 1
3 * Conector de gas Peca 1
4 * Frente injetada Peca 1
5 * Chapa superior/lateral Peca 1
6 * Alga de transporte Peca 1
7 * Chave Liga/Desliga Peca 1
8 * Prensa cabo Peca 1
9 * Chapa fech. Painel traseiro Peca 1
10 * Valvula solendide bidirecional Peca 1
11 * Painel traseiro Peca 1
12 * Caixa para ventilador Peca 1
13 | 30098130 |Ventilador Peca 1
14 * Chapa inferior Peca 1
15 | 30163089 |Placa de controle Peca 1
16 * Transformador principal Peca 1
17 | 30163095 |Placa ignitor de HF Peca 1
18 Chapa suporte Peca 1
19 * Placa absor¢céo HF Peca 1
20 * Indutancia HF Peca 1
21 | 30239019 |Sensor Hall de corrente Peca 1
22 * Placa filtro Peca 1
23 * Placa EMC Peca 1
24 | 30088029 |Mdbdulo wireless Peca 1
25 * Chapa de fixacdo da placa EMC Peca 1
26 * Chapa de fixacéo do ventilador Peca 1
27 * Cabo de entrada Peca 1
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ITEM CODIGO DESCRICAO UM QTDE
Al | 30220324 |Caixa de protecao Peca 1
A2 | 30163088 |Placa principal Peca 1
A3 * Dissipador de calor 1 Peca 1
A4 * Dissipador de calor 2 Peca 1
A5 * Dissipador de calor 3 Peca 1
A6 | 30190528 |Ponte retificadora Peca 1
A7 * Isolador parafuso ponte Peca 1
A8 | 30066634 |IGBT Peca 4
A9 * Placa sensor de temperatura Peca 1
Al10 * Placa suporte dissipadores meio Peca 1
All * Dissipador diodos de saida Peca 1
Al2 | 30027199 |Diodos de recuperacéo rapida Peca 4
Al3 * Placa retificador de saida Peca 1
Al4 | 30066634 |IGBT Peca 4
Al5 * Suporte isolagdo IGBT Peca 4
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7.0 Diagrama elétrico

Vulcano TIG 205P DC ver 1.4

Figura 32 — Diagrama elétrico Vulcano TIG 205P DC
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A BALMER, na melhor forma de direito, certifica entregar ao cliente um equipamento novo
ou como novo, em perfeitas condicbes de uso, sem defeitos de fabricacdo. Todo e qualquer even-
tual defeito de fabricac@o 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 tragéo, guias de arame,
tochas, porta eletrodos, garras negativas, e demais acessorios, sdo considerados como sendo
consumiveis, cobertos somente por garantia contra defeitos de fabricacdo, prazo maximo de 90
dias.

Para obter a cobertura da garantia

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

O equipamento com defeito de fabricacdo deve ser enviado ao Servico Técnico Autorizado
BALMER e o cliente deve apresentar uma via original da nota fiscal juntamente com o niumero 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 Servico Técnico Autorizado BALMER confirmar
a existéncia de um defeito de fabrica, este sera consertado através de reparo ou substituicao, de-
cisao que cabe Unica e exclusivamente a BALMER.

Custos de garantia

O equipamento em garantia deve ser levado e retirado do Servico Técnico Autorizado ou de
um representante autorizado pela FRICKE EQUIPAMENTOS DE SOLDAGEM LTDA. O custo de
deslocamento ou do envio do aparelho a fabrica fica sob a responsabilidade do cliente.

LimitacGes 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;

> Modificacbes ou reparos efetuados por pessoas ou empresas ndo autorizadas pela
BALMER;

> Instalacdo do equipamento em rede elétrica inadequada (subtensdo ou sobre
tensdo) ou imprépria (sem aterramento, em ndo conformidade com normas
vigentes ou ndo dimensionada para atender aos requisitos do equipamento);
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» O equipamento ser operado em condi¢cdes anormais, em aplicacGes diferentes para
o0 qual foi projetado ou de ndo compreensao dos intervalos de manutencao
preventiva exigida de acordo com este manual de instrugdes.

Recomendacdes

Para a sua seguranca e melhor desempenho deste equipamento, recomendamos que a insta-
lacéo seja feita pelo Servico Técnico Autorizado BALMER.

Leia sempre o manual de instru¢cbes antes de instalar e operar o equipamento e quando tiver
davidas.

Siga rigorosamente os intervalos de manutengéo preventiva exigidos pelo manual de instru-
¢Oes, para ter sempre 0 seu equipamento em perfeitas condi¢cdes de uso. Nao permita que pesso-
as nao autorizadas efetuem reparos ou alteragdes técnicas.

Informativo para o cliente / Custos:

O Servico 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¢gBes normais de uso, durante o periodo de garantia estabelecida.

A méao-de-obra e a substituicdo ou conserto de peca (s) com defeito (s) de fabricacdo, 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 néo relaci-
onada ao equipamento BALMER, ou seja, relacionados aos equipamentos periféricos, consumi-
veis, dispositivos de automacdao, erros operacionais, rede elétrica, etc., 0s custos ndo serdo as-
sumidos pela BALMER e a contratacdo do servi¢co e os demais custos serdo de responsabilidade
do cliente.

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

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

Componentes e pecas de reposicao

Com base no capitulo V, sec¢éo I, art. 32 do Cdédigo de Protecdo e Defesa do Consumidor,
gue se refere a oferta de componentes e pecgas de reposicao, que obriga os fabricantes e importa-
dores a assegurar a oferta destas enquanto ndo cessar a fabricacdo ou importacdo do produto,
além de que quando cessadas a producdo ou importacéo, 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 fabricacdo dos equipamentos, como periodo razoavel. Apds os 10 anos, a Bal-
mer néo se responsabiliza pelo fornecimento, seja ele pago ou ndo, de componentes e/ou pecas
de reposicdo. Para saber se o seu equipamento estd dentro do periodo compreendido, verifique a
etiqueta de identificacdo do equipamento onde encontra-se especificada a data de fabricacdo. Em
situacdes em que ndo € possivel identificar a data de fabricacdo do equipamento, a Balmer ira
avaliar caso a caso.
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Relatorio de Instalacao

N° de Série: Modelo: Vulcano TIG 205P DC
Cddigo do Fabricante: Descricdo: Fonte de Soldagem TIG DC
Data da Instalacao: Data da Venda: Empresa: UF

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

Check list:

Conexao em: 220V

Tenséo de entrada em: 220V

Aterramento: Sim | [ N&o

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

Observacbes Técnicas:

Cliente — Declaro ter recebido instrugdo 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:

Atencao: 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 instalacdo sem aterramento adequado sO sera feita caso um representante
legal da empresa, autorize a instalacéo e responsabilize-se por qualquer dano que venha a ocor-
rer a fonte de soldagem ou operador. Consultar Termos da Garantia.

Autorizacgdo: 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:

IMPORTANTE! SolicitagBes de garantia somente serdo vélidas 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.
Lrecorte e guarde

Solicitacao de Servico*

Recebida em: I Por (nome assisténcia Técnica):

Moti-
VO:

Data da Compra: I Nota Fiscal: N°
Data da Nota Fiscal: I

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

Equipamento:
Modelo:

Numero de Série:

* Recomendamos ao cliente fazer uma cépia desta solicitacdo de servico.
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