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1. ETIQUETA DE ADVERTENCIAS

1.1 Protec¢do contra choques eléctricos

:Q
? Um choque de descarga eléctrica pode ser mortal.

« Evitartocar nas zonas normalmente sob tensdo, no interior ou no exteriorda mdquina de soldar,enquantoa
prépria instalagdo estiver alimentada (tochas, pistolas, cabos de terra, fios, rolos e bobinas estdo
electricamente ligados ao circuito de soldadura).

» Efectuaroisolamentoeléctricodainstala¢doedooperador, utilizando planosebasessecos e suficientemente
isolados daterra.

» Assegurar-se de que o sistema estd correctamente ligado a uma tomada e a uma fonte de alimentagdo
equipada com condutor de terra.

* Ndo tocar simultaneamente em duas tochas ou em dois porta-eléctrodos.

» Se sentirum choque eléctrico, interrompa de imediato as operacdes de soldadura.

@‘ O dispositivo de escorvamento e estabilizagdo do arco foi concebido para uma utilizagdo manual ou
mecdnica.

A Se o comprimento do magarico oudos cabos de soldadura for superiora 8 m, orisco de choque eléctrico
émaior.

1.2 Protec¢do contra fumos e gases
‘ Os fumos, gases e poeiras produzidos durante o processo de soldadura podem ser nocivos para a
saude.

Os fumos produzidos durante o processo de soldadura podem, em determinadas circunstdncias,
provocar cancro ou danos no feto de mulheres grdvidas.

* Manter a cabe¢a afastada dos gases e fumos de soldadura.
» Providenciaruma ventilagdo adequada, natural ou artificial, da zona de trabalho.
« Caso aventilagdo sejainadequada, utilizar mdscaras e dispositivos respiratérios.

* No caso da opera¢do de soldadura ser efectuada numa drea extremamente reduzida, o operador deverd
serobservado porum colega, que deve manter-se no exterior durante todo o processo.

* Ndo utilizar oxigénio para a ventilagdo.

« Verificar a eficiéncia da exaustdo comparando regularmente as quantidades de emissdes de gases nocivos
com os valores admitidos pelas normas de seguranca.

* Aquantidade e apericulosidade dos fumos produzidos estd ligada ao material base utilizado, ao material de
adig¢do e as eventuais substdncias utilizadas para alimpeza e desengorduramento das pec¢as a soldar. Seguir
com ateng¢do asindicagdes do construtor, bem como asinstru¢des constantes das fichas técnicas.

* Ndo efectuar operac¢des de soldadura perto de zonas de desengorduramento ou de pintura.

» Colocar as botijas de gds em espagos abertos ou em locais com boa ventilagdo.
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1.3 Protecg¢do do operador e de outros individuos
O processo de soldadura é uma fonte nociva de radiag¢des, ruido, calor e gases.
K

Colocar um ecra de protecc¢do retardador de fogo, para proteger a drea de soldadura de raios,
faiscas e escériasincandescentes.

Avisartodos osindividuos nas proximidades que ndo devem olhar para o arco de soldadura ou metal
incandescente e que devem utilizar protec¢do adequada.

Evitar tocar em pec¢as acabadas de soldar, pois o elevado calor das mesmas pode causar
70 queimaduras graves.

Respeitar todas as precauc¢des descritas anteriormente também no que diz respeito a operacdes
posteriores & soldadura pois podem desprender-se escérias das pecas que estdo a arrefecer.

ﬁ Usar mdscaras com protectores laterais da cara e filtros de protec¢do adequados para os olhos
= (pelo menos NR10 ou superior).

1.4 Precaucdes na utilizagdo das botijas de gds

[@ As botijas de gds inerte contém gds sob pressdo e podem explodir se ndo estiverem garantidas as
condi¢des minimas de seguranca de transporte, de manuten¢do e de utilizagdo.

» As botijas devem estar fixas verticalmente a paredes ou outros apoios, com meios adequados, para evitar
quedas e choques mecdnicos acidentais.

« Enroscar o capuz para a protec¢do da vdlvula, durante o transporte, a colocacdo em funcionamento e
sempre que se concluam as operac¢des de soldadura.

« Evitar a exposi¢do das botijas aos raios solares, a mudancgas bruscas de temperatura ou a temperaturas
demasiado altas. N&o expor as botijas a temperaturas demasiado altas ou baixas.

« Evitar que as botijas entrem em contacto com chamas livres, arcos eléctricos, tochas ou alicates porta-
eléctrodos e materiaisincandescentes projectados pela soldadura.

» Manter as botijas afastadas dos circuitos de soldadura e dos circuitos de corrente em geral.

* Ao abriravdlvula dabotija, manter a cabe¢a afastada do ponto de saida do gds.

* Ao terminar as operac¢des de soldadura, deve fechar-se sempre a vdlvula da botija.

* Nunca efectuar soldaduras sobre uma botija de gds sob pressdo.

» Nuncaligarumabotijade arcomprimido directamente ao redutorde pressdo damdquina! Apressdo poderia
superar a capacidade do redutor que consequentemente poderia explodir!

1.5 Campos electromagnéticos e interferéncias

9 A passagem da corrente, através dos cabos internos e externos da mdquina, cria um campo
E‘Q_\W electromagnético nas proximidades dos cabos de soldadura e do préprio equipamento.

» Os campos electromagnéticos podem ter efeitos (até hoje desconhecidos) sobre a saude de quem estd
sujeito a exposi¢do prolongada.

* Os campos electromagnéticos podem interferir com outros equipamentos tais como “pacemakers” ou
aparelhos auditivos.

» Os portadores de aparelhos electrénicos vitais (“pacemakers”) devem consultar o médico antes de
procederem a operac¢des de soldadura por arco.

PT
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1.6 Preveng¢do contraincéndios/explosdes
N

W O processo de soldadura pode provocarincéndios e/ou explosdes.

» Retirarda drea de trabalho e das dreas vizinhas todos os materiais ou objectos inflamdveis ou combustiveis.

» Os materiais inflamdveis devem estar a pelo menos 11 metros (35 pés) da drea de soldadura ou devem estar
adequadamente protegidos.

» A projec¢do de faiscas e de particulas incandescentes pode atingir, facilmente, as zonas circundantes,
mesmo através de pequenas aberturas. Prestar especial atencdo as condi¢des de seguran¢a de objectos e
pessoas.

* Ndo efectuaroperacdes de soldadura sobre ou perto de contentores sob pressdo.

* Ndo efectuar operacdes de soldadura em contentores fechados ou tubos. Prestar especial aten¢do a
soldadura de tubos ou recipientes, ainda que esses tenham sido abertos, esvaziados e cuidadosamente
limpos. Residuos de gds, combustivel, 6leo ou semelhantes poderiam causar explosdes.

» Ndo efectuar operagdes de soldadura em locais onde haja poeiras, gases ou vapores explosivos.
* Ndo efectuar operac¢des de corte em locais onde haja poeiras, gases ou vapores explosivos.

« Verificar, no fim da soldadura, que o circuito sob tensdo ndo pode entrarem contacto, acidentalmente, com
partes ligadas ao circuito de terra.

» Colocar nas proximidades da drea de trabalho um equipamento ou dispositivo de combate aincéndios.

10
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2. ATENCAO
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&

Antes de iniciar qualquer tipo de opera¢do na mdquina, é necessdrio ler cuidadosamente e
compreender o conteldo deste manual.

Ndo efectuar modificacdes ou operagdes de manutencdo que ndo estejam previstas. O fabricante
ndo se responsabiliza por danos causados em pessoas ou bens, resultantes da utilizagdo incorrecta
oudando-aplicagdo do conteido deste manual.

Manter sempre as instru¢des de utilizagdo no local de utilizagdo do aparelho. Para além das
instru¢cdes de utilizacdo, observar as normas gerais e os regulamentos locais de prevenc¢do de
acidentes e prote¢do ambiental em vigor.

A voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l. tem o direito de modificar o conteido deste
manual em qualquer altura, sem aviso prévio.

Sdoreservadostodos osdireitosde tradugdo, reproducdo e adaptagdo parcial ou total, sejaporque
meio for (incluindo fotocdpia, filme e microfilme) e é proibida a reprodugdo sem autoriza¢do prévia,
por escrito, da voestalpine Bohler Welding Arc Technology S.r.l.

O exposto neste manual é deimportdnciavital e, portanto, necessdrio para assegurar as garantias.
Caso o operadorndo respeite o prescrito, o fabricante declina toda e qualquer responsabilidade.
Todas as pessoas envolvidas na coloca¢do em servico, utilizagdo, manuten¢do e repara¢do do
aparelhodevem:

« sertitulares de qualifica¢gdo apropriada

» dispordas competéncias de soldadura necessdrias

« erintegralmente e respeitar rigorosamente estas instrugdes de utilizagdo

Para quaisquer duvidas ou problemas relativos a utilizacdo do equipamento, ainda que ndo se
encontrem aquidescritos, consultar pessoal qualificado.

2.1 Condicdes de utilizacdo

O
©

e

Cada instalagdo deve ser utilizada exclusivamente para as operagdes para que foi projectada, nos
modos e nos dmbitos previstos na chapa de caracteristicas e/ou neste manual, de acordo com as
directivas nacionais e internacionais relativas & seguran¢a. Uma utilizagdo diferente da
expressamente declarada pelo construtor deve ser considerada completamente inadequada e
perigosa e, neste caso, o construtor declina toda e qualquer responsabilidade.

Esta mdquina sé deve ser utilizada com fins profissionais, numa instala¢do industrial. O construtor
declinaqualquerresponsabilidade por eventuais danos provocados pela utilizagdo dainstalagdoem
ambientes domésticos.

O equipamento deve ser utilizado em ambientes cujas temperaturas estejam compreendidas entre
-10°Ce +40°C(entre +14°F e +104°F).

O equipamento deve ser transportado e armazenado em ambientes cujas temperaturas estejam
compreendidas entre -25°C e +55°C (entre -13°F e 131°F).

O equipamento deve ser utilizado em ambientes sem poeira, dcidos, gases ou outras substdncias
corrosivas.

O equipamento deve ser utilizado em ambientes com humidade relativa ndo superior a 50%, a 40°C
(104°F).

O equipamento deve ser utilizado em ambientes com humidade relativa ndo superior a 90%, a 20°C
(68°F).

O equipamento deve ser utilizado auma altitude méxima, acima do nivel do mar, ndo superiora 2000
m (6500 pés).

Nd&o utilizar o aparelho para descongelar tubos.

Ndo utilizar este equipamento para carregar baterias e/ou acumuladores.

Ndo utilizar este equipamento para fazer arrancar motores.

11
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2.2 Protecg¢do do operador e de outros individuos

O processo de soldadura é uma fonte nociva de radiagdes, ruido, calor e gases. Colocarum ecrd de
protec¢do retardador de fogo, para proteger a drea de soldadura de raios, faiscas e escérias
incandescentes. Avisar todos os individuos nas proximidades que ndo devem olhar para o arco de
soldadura ou metalincandescente e que devem utilizar protec¢do adequada.

Utilizar vestudrio de protec¢do, para proteger a pele dos raios do arco, das faiscas ou do metal
incandescente. O vestudrio utilizado deve cobrirtodo o corpo e deve:

- estarintactoeembom Hé6éestado

- seraprovadefogo

- serisolante e estarseco

- estarjusto ao corpoendoterdobras

Utilizar sempre calgado conforme as normas, resistentes e que garantamisolamento contraa dgua.

Utilizar sempre luvas conformes as normas, que garantam isolamento eléctrico e térmico.

Usar mdscaras com protectores laterais da cara e filtros de protec¢do adequados para os olhos
(pelo menos NR10 ou superior).

Utilizar sempre éculos de protec¢do, com protectores laterais, especialmente durante a remocgdo
manual ou mecdnica das escérias da soldadura.

Nd&o utilizar lentes de contacto!

Utilizar protectores auriculares se, durante o processo de soldadura, forem atingidos niveis de ruido
perigosos. Se o nivel de ruido exceder os limites previstos pela lei, delimitar a drea de trabalho e
assegurar que todos os individuos que se encontram nas proximidades dispdem de protectores
auriculares.

Durante as operagdes de soldadura, manter os painéis laterais sempre fechados. Os sistemas ndo
devem ser submetidos a qualquer tipo de modificagdo.

Evitar tocar em pec¢as acabadas de soldar, pois o elevado calor das mesmas pode causar
queimaduras graves.

Respeitar todas as precaug¢des descritas anteriormente também no que diz respeito a operagdes
posteriores & soldadura pois podem desprender-se escérias das pecas que estdo a arrefecer.

Verificar se atocha arrefeceu antes de executar trabalhos ou opera¢des de manutengdo.

Assegurar que o grupo de refrigeracdo é desactivado, antes de desligar os tubos de alimentagdo e
retorno do liquido de refrigerac¢do. O liquido quente em saida pode provocar queimaduras graves.

Manter perto de sium estojo de primeiros socorros, pronto a utilizar.

Nd&o subestimar qualquer queimadura ou ferida.

Antes de abandonar o posto de trabalho, deixar a drea de trabalho em boas condi¢des de
seguranca, de maneira a evitar danos materiais e pessoais acidentais.

12
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2.3 Protecg¢do contra fumos e gases
Os fumos, gases e poeiras produzidos durante o processo de soldadura podem ser nocivos para a
6 saude.

Os fumos produzidos durante o processo de soldadura podem, em determinadas circunstdncias,
provocar cancro ou danos no feto de mulheres grdvidas.

* Manter a cabe¢a afastada dos gases e fumos de soldadura.
* Providenciaruma ventilagdo adequada, natural ou artificial, da zona de trabalho.
« Caso aventilagcdo sejainadequada, utilizar mdscaras e dispositivos respiratérios.

* No caso da opera¢do de soldadura ser efectuada numa drea extremamente reduzida, o operador deverd
serobservado porum colega, que deve manter-se no exterior durante todo o processo.

» Ndo utilizar oxigénio para a ventilagdo.

« Verificar a eficiéncia da exaustdo comparando regularmente as quantidades de emissdes de gases nocivos
com os valores admitidos pelas normas de seguranca.

* Aquantidade e apericulosidade dos fumos produzidos estd ligada ao material base utilizado, ao materialde
adi¢do e as eventuais substdncias utilizadas para alimpeza e desengorduramento das pec¢as a soldar. Seguir
com atencdo asindicacdes do construtor, bem como as instrucdes constantes das fichas técnicas.

* Ndo efectuar operac¢des de soldadura perto de zonas de desengorduramento ou de pintura.

» Colocar as botijas de gds em espagos abertos ou em locais com boa ventilagdo.

2.4 Prevencdo contraincéndios/explosdes

@ O processo de soldadura pode provocarincéndios e/ou explosdes.

« Retirarda drea de trabalho e das dreas vizinhas todos os materiais ou objectos inflamdveis ou combustiveis.

» Os materiais inflamdveis devem estar a pelo menos 11 metros (35 pés) da drea de soldadura ou devem estar
adequadamente protegidos.

» A projec¢do de faiscas e de particulas incandescentes pode atingir, facilmente, as zonas circundantes,
mesmo através de pequenas aberturas. Prestar especial aten¢do as condi¢des de seguranga de objectos e
pessoas.

* Ndo efectuar operac¢des de soldadura sobre ou perto de contentores sob pressdo.

* Ndo efectuar operacdes de soldadura em contentores fechados ou tubos. Prestar especial aten¢do a
soldadura de tubos ou recipientes, ainda que esses tenham sido abertos, esvaziados e cuidadosamente
limpos. Residuos de gds, combustivel, 6leo ou semelhantes poderiam causar explosdes.

* Ndo efectuar operag¢des de soldadura em locais onde haja poeiras, gases ou vapores explosivos.

« Verificar, no fim da soldadura, que o circuito sob tensdo ndo pode entrarem contacto, acidentalmente, com
partes ligadas ao circuito de terra.

» Colocar nas proximidades da drea de trabalho um equipamento ou dispositivo de combate aincéndios.

2.5 Precau¢des na utilizagdo das botijas de gds

.;;;'.’ As botijas de gds inerte contém gds sob pressdo e podem explodir se ndo estiverem garantidas as
m condi¢des minimas de seguranc¢a de transporte, de manutengdo e de utilizagdo.

* As botijas devem estar fixas verticalmente a paredes ou outros apoios, com meios adequados, para evitar
quedas e choques mecdnicos acidentais.

« Enroscar o capuz para a protec¢do da vdlvula, durante o transporte, a coloca¢do em funcionamento e
sempre que se concluam as operac¢des de soldadura.

« Evitar a exposi¢do das botijas aos raios solares, a mudancgas bruscas de temperatura ou a temperaturas
demasiado altas. Ndo expor as botijas a temperaturas demasiado altas ou baixas.

« Evitar que as botijas entrem em contacto com chamas livres, arcos eléctricos, tochas ou alicates porta-
eléctrodos e materiaisincandescentes projectados pela soldadura.

* Manter as botijas afastadas dos circuitos de soldadura e dos circuitos de corrente em geral.
» Ao abriravdlvula da botija, manter a cabec¢a afastada do ponto de saida do gds.

» Ao terminar as opera¢des de soldadura, deve fechar-se sempre a vdlvula da botija.

» Nunca efectuar soldaduras sobre uma botija de gds sob pressdo.

* Nuncaligaruma botijade arcomprimido directamente ao redutorde pressdo damdquina! Apressdo poderia
superar a capacidade do redutor que consequentemente poderia explodir!

13
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2.6 Protecgdo contra choques eléctricos

A Um choque de descarga eléctrica pode ser mortal.

« Evitartocar naszonas normalmente sob tensdo, no interior ou no exteriorda mdquina de soldar,enquanto a
prépria instalagdo estiver alimentada (tochas, pistolas, cabos de terra, fios, rolos e bobinas estdo
electricamente ligados ao circuito de soldadura).

« Efectuaroisolamentoeléctricodainstalacdoedooperador, utilizando planosebases secos e suficientemente
isolados daterra.

» Assegurar-se de que o sistema estd correctamente ligado a uma tomada e a uma fonte de alimentag¢do
equipada com condutor de terra.

* Ndo tocar simultaneamente em duas tochas ou em dois porta-eléctrodos.
» Se sentirum choque eléctrico, interrompa de imediato as operacdes de soldadura.

[:g) Odispositivo de escorvamento e estabilizacdo do arco foi concebido para uma utilizagdo manual ou
mecdnica.

2.7 Campos electromagnéticos e interferéncias

Os portadores de aparelhos electrénicos vitais (“pacemakers”) devem consultar o médico antes de
procederem a operac¢des de soldadura porarco.

A passagem da corrente, através dos cabos internos e externos da mdquina, cria um campo
electromagnético nas proximidades dos cabos de soldadura e do préprio equipamento.

» Os campos electromagnéticos podem ter efeitos (até hoje desconhecidos) sobre a saide de quem estd
sujeito a exposi¢do prolongada.

* Os campos electromagnéticos podem interferir com outros equipamentos tais como “pacemakers” ou
aparelhos auditivos.

2.7.1 Classificacdo CEM em conformidade com anorma: EN 60974-10/A1:2015.

al O equipamento Classe B cumpre os requisitos de compatibilidade electromagnética em ambientes

sse| . . . o . . . . . f e

% industriais e residenciais, incluindo zonas residenciais em que o fornecimento de energia eléctrica é
efectuado pelarede publica de baixa tensdo.

O equipamento Classe A ndo deve ser utilizado em zonas residenciais em que o fornecimento de
energiaeléctrica é efectuado pelarede publicade baixatensdo. Dado que eventuais perturbagdes
de condutividade e radiacdo poderdo dificultar a compatibilidade electromagnética do
equipamento classe A nessas zonas.

lasse
A

Para maisinformagdes, consulte o capitulo: PLACA DE DADOS ou Caracteristicas técnicas.

2.7.2 Instalagdo, utilizacdo e estudo da drea

Este equipamento foi construido em conformidade com as indica¢des contidas na norma harmonizada EN
60974-10/A1:2015 eestdidentificado como pertencente & “CLASSE A”. Esta mdquina sé deve ser utilizadacom
fins profissionais, numa instala¢do industrial. O construtor declina qualquer responsabilidade por eventuais
danos provocados pela utilizagdo dainstalagdo em ambientes domésticos.

O utilizador deve ser especializado na actividade, sendo, por isso, responsdvel pela instalagdo e
pela utilizagdo do equipamento de acordo com as indica¢des do fabricante. Caso se detectem
perturbacdes electromagnéticas, o operador do equipamento terd de resolver o problema, se
necessdrio em conjunto com a assisténcia técnica do fabricante.

problema.

Antes de instalar este equipamento, o utilizador deverd avaliar potenciais problemas
electromagnéticos que poderdo ocorrer nas zonas circundantes e, particularmente, os relativos as
condi¢cdes de saude das pessoas expostas, por exemplo, das pessoas que possuam “pacemakers”
ou aparelhos auditivos.

‘g As perturbagdes electromagnéticas tém sempre que ser reduzidas até deixarem de constituir um

14
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2.7.3 Requisitos darede de energia eléctrica

O equipamento de alta poténcia pode, em virtude da corrente primdria distribuida pela rede de energia
eléctrica, influenciar a qualidade da poténcia darede. Por conseguinte, os requisitos ou restricdes de ligacdo
referentes & impeddncia da energia eléctrica mdxima permitida (Zmax) ou & capacidade minima de
fornecimento (Ssc) exigida no ponto de ligag¢do arede publica (Ponto de Acoplamento Comum a rede publica
(PAC)) podem aplicar-se aalguns tipos de equipamento (consultar os dados técnicos). Neste caso, compete ao
instalador ou utilizador do equipamento garantir a liga¢do do equipamento, consultando o fornecedor da
rede de distribuicdo, se necessdrio. Em caso de interferéncia, poderd ser necessdrio tomar precaugdes
adicionais tais como a colocacdo de filtros narede de alimentacdo.

E também necessdrio considerara possibilidade de blindar o cabo de alimentacgdo.

Para maisinformagdes, consulte o capitulo: Caracteristicas técnicas.

2.7.4 Precaug¢desrelacionadas com os cabos

Para minimizar os efeitos dos campos electromagnéticos, respeitar as seguintes instrugcdes:

« Evitarenrolar os cabos & volta do corpo.

« Evitar colocar-se entre o cabo de terra e o cabo de poténcia (manter os dois cabos do mesmo lado).

* Os cabos deverdo ser mantidos tdo curtos quanto possivel, colocados juntos entre si e mantidos ao nivel do
chdo.

» Colocar o equipamento auma certa distdncia da zona de soldadura.

* Os cabos devem ser colocados longe de outros cabos eventualmente presentes.

2.7.5 Ligag¢do aterra

Deve ter-se em consideracdo que todos os componentes metdlicos da instalagdo de soldadura e dos que se
encontram nas suas proximidades devem ser ligados a terra. Aligacdo a terra deverd ser feita de acordo com
asnormas nacionais.

2.7.6 Ligagdo da pecade trabalho a terra

Quando a pecga de trabalho ndo estd ligada & terra, por razdes de seguranga eléctrica ou devido as suas
dimensdes e posicdo, uma ligacdo entre a peca e a terra poderd reduzir as emissdes. E necessdrio ter em
consideracdo quealiga¢cdo aterradapegadetrabalhondo aumentaorisco de acidente paraooperadornem
danifica outros equipamentos eléctricos. Aliga¢do a terradeverd ser feita de acordo com as normas nacionais.

2.7.7 Blindagem

A blindagem selectiva de outros cabos e equipamentos presentes na zona circundante pode reduzir os
problemas provocados porinterferéncia electromagnética.

Ablindagem de toda a mdquina de soldar pode ser ponderada para aplicagdes especiais.

2.8 Grau de protecg¢do IP

IP23S
« Invdlucro protegido contra o acesso de dedos a partes perigosas e contra objectos sélidos com

didmetro superior/iguala 12,5 mm.
e Invdlucro protegido contra chuva que caia num dngulo até 60°.

« Invélucro protegido contra os efeitos danosos devidos a entrada de dgua, quando as partes moveis
do equipamento ndo estdo em movimento.

2.9 Descarte
Ndo eliminar o equipamento elétrico juntamente com o lixo comum!

Em conformidade com a Diretiva Europeia 2012/19/UE relativa aos Residuos de Equipamentos
Elétricos e Eletrénicos e a sua aplica¢do de acordo com a legislagdo nacional, os equipamentos
elétricos que tenham atingido o fim do seu ciclo de vida devem ser recolhidos separadamente e
enviados para um centro de valorizagdo e eliminagdo. Cabe ao proprietdrio do equipamento

identificar os centros de recolha autorizados, solicitando informacdes as autoridades locais. A
aplica¢do da Diretiva Europeiaird permitir melhorar o ambiente e a saide humana.

» Paramaisinformacdes, consultar o site nainternet.

15
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3. INSTALACAO

@ Ainstala¢cdo sé pode serexecutada por pessoal experiente e autorizado pelo fabricante.

@ Para executar ainstala¢do, assegurar-se de que o gerador estd desligado darede de alimentagdo.

® E proibida aligacéo dos geradores em série ou em paralelo.

3.1 Elevagdo, transporte e descarga

* O equipamento é fornecido com uma correia extensivel que permite que a sua deslocag¢do seja feita @ méo

ouatiracolo.

* O equipamento ndo dispde de elementos especificos para elevacdo.

» Utilizar um empilhador, prestando a maior aten¢do durante a deslocac¢do, para evitar a queda do gerador.
Nunca subestimar o peso do equipamento, (ver caracteristicas técnicas).

® Nunca deslocar, ou posicionar, a carga suspensa sobre pessoas ou bens.

Nd&o deixar cair o equipamento, nem exercer pressdo desnecessdria sobre ele.

3.2 Posicionamento do equipamento

Observaras seguintes regras:

d

« Fdcil acesso aos comandos e ligagdes do equipamento.

* Ndo colocar o equipamento em espacos reduzidos.

* Nunca colocar o equipamento num plano com inclina¢do superiora 10°emrela¢do ao plano horizontal.
« Ligar o equipamento num lugar seco, limpo e com ventila¢do apropriada.

» Proteger o equipamento dachuvaedosol.

» Consultar asec¢do “Precaug¢des na utilizagdo das botijas de gas”.

3.3 Ligagodes

O equipamento dispde de um cabo de alimentag¢do paraligagdo arede.

Ainstala¢do pode seralimentada com:

* 230V monofdsico

O funcionamento do equipamento estd garantido para tolerdncias de tensdo varidveis entre +15%
do valornominal.

Para evitar danos em pessoas ou no equipamento, é necessdrio controlar a tensdo de rede
seleccionada e osfusiveis ANTES de ligaramdquina arede de alimentagdo. Alémdisso, é necessdrio
assegurar-se de que o cabo é ligado aumatomada que disponhade ligagdo aterra.

E possivel alimentar a instalagdo por meio de um grupo electrogéneo, na condi¢do deste garantir
uma tensdo de alimentacdo estdvel de +15% relativamente ao valor de tensdo nominal declarado
pelo fabricante, em todas as condi¢des de funcionamento possiveis e @ mdxima poténcia nominal.
Normalmente, é aconselhdvel a utilizagdo de grupos electrogéneos de poténcia nominal igual a 2
vezes adeuma fonte de alimenta¢do monofdsicaou de poténcianominaliguala 1,5 vezesadeuma
fonte de alimentacgdo trifdsica. E aconselhdvel o uso de grupos electrogéneos com controlo
electrénico.

<> @

Para protec¢do dos utilizadores, o equipamento deve ser correctamente ligado & terra. O cabo de
alimentag¢do dispde de um condutor (amarelo - verde) para ligagdo & terra, que deve ser ligado a
uma ficha com ligag¢do a terra. Este fio amarelo/verde NUNCA deve ser utilizado com outros
condutores de corrente. Assegurar-se de que o local deinstalag¢do possuiliga¢do dterraede queas
tomadas de corrente se encontram em perfeitas condi¢des. Instalar somente fichas homologadas
conformes s normas de segurancga.

A instala¢do eléctrica deve ser executada por pessoal técnico especializado, com os requisitos
@ técnico-profissionais especificos e em conformidade com a legisla¢do do pais em que se efectuaa
instalacdo.
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3.4 Instalacdo
3.4.1 Ligag¢do paraa soldadura MMA

- + 3 1T Conectorde pingade ligagdo aterra
/— 2 Tomadanegativa de poténcia(-)
3 Conectorde pin¢ca porta-elétrodo
4 Tomada positiva de poténcia (+)
+

» Ligar o grampo de massa a tomada negativa (-) da fonte de alimentag¢do. Inserir a ficha e rodar no sentido
dos ponteiros do relégio até fixar.

» Ligaro porta-eléctrodo adtomada positiva (+) da fonte de alimentacdo. Inserir a ficha e rodar no sentido dos
ponteiros dorelégio até fixar.

1T Conectorde pin¢a porta-elétrodo
2 Tomada negativa de poténcia(-)
3 Conectorde pincadeligacdo aterra

4 Tomada positiva de poténcia (+)

» Ligaroconectordo caboda pin¢a porta-elétrodo natomada negativa (-) do gerador. Inseriraficha e rodar
no sentido dos ponteiros do relégio até fixar.

» Ligarogrampode massa dtomada positiva (+) da fonte de alimentagdo. Inserira fichaerodarno sentido dos
ponteiros do reldgio até fixar.

17
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3.4.2 Ligac¢do paraasoldadura TIG

SN

T
W

A

Conector de pingadeligacdo aterra
Tomada positiva de poténcia (+)
ConexdodatochaTIG

Tomada negativade poténcia(-)

Conectorde tubode gds

o U AN

Redutor de pressdo

» Ligarogrampode massa dtomada positiva (+) da fonte de alimentagdo. Inserirafichaerodarno sentido dos

ponteiros do reldgio até fixar.

» LigaratochaTIGatomadadatochadafontedealimentagdo.Inserirafichaerodarnosentido dos ponteiros

dorelégio até fixar.

A regulagdo do fluxo de gds de protecc¢do é feita através de uma rosca, normalmente localizada na

prépriatocha.

» Ligarseparadamente o conectordo tubo de gds datocha alinha de distribuicdo de gds.

Conector de pingadeliga¢cdo aterra
Tomada positiva de poténcia (+)
ConexdodatochaTIG
Tomadadatocha
Cabodesinaldatocha

Conectore

Tubo de gdsde tocha

® N O U A NN

Liga¢do-unido

» Ligarogrampode massa dtomada positiva (+) da fonte de alimentagdo. Inserirafichaerodarno sentido dos

ponteiros do reldgio até fixar.

» Ligar a tocha TIG & tomada negativa (-) da fonte de alimentag¢do. Inserir a ficha e rodar no sentido dos

ponteiros do relégio até fixar.

» Ligarocabodesinaldatochadligagdo adequada.

» Ligarotubodegdsdatochadunido/liga¢do adequada.

of ]

T Tubodegdsdetocha

2 Conectorde gds posterior

» Ligarotubode gdsproveniente dabotija ao conectorde gds posterior.Regularo fluxodogdsde 5a 15 I/min.

18
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APRESENTACAO DO SISTEMA

4. APRESENTACAO DO SISTEMA

4.1 Painel traseiro

4.2 Painel de tomadas

19

Cabodealimentag¢do

Liga osistema arede eléctrica.

Interruptor paraligar e desligara mdquina
Comandaaligagdo elétricado sistema.

“n

Tem duas posi¢des, “O" desligada e

Cabodealimentagcdo

Liga osistema arede eléctrica.
Interruptor paraligar e desligara mdquina
Comandaaligagdo elétricado sistema.

wpn

Tem duas posi¢des, “O" desligada e

Conexdodogds

Tomada negativa de poténcia (-)
ProcessoMMA: Conexdo cabo terra
Processo TIG: Ligagdodolanga-chamas
Tomada positiva de poténcia (+)
ProcessoMMA: Conexdo tochaeletrodo

Processo TIG: Conexdo caboterra

Tomada negativa de poténcia (-)
ProcessoMMA: Conexdocaboterra

Processo TIG: Ligagdo dolanga-chamas
Tomada positiva de poténcia (+)
ProcessoMMA: Conexdo tocha eletrodo

Processo TIG: Conexdo caboterra
Conexdodogds

Ligacdo dobotdo da tocha

ligada.

ligada.

PT
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4.3 Painel de comandos frontal

Selec¢do do processo de soldadura

Permite a selec¢do do tipo de soldadura.

/_ Processo de soldadura MMA
iﬁ Processo de soldadura TIG LIFT

t,lhf“ Processo de soldadura TIG-LIFT Por Pontos

Funcoes

Permite seleccionar asdiversas funcdes do sistema:

A"\_ Hot start

u_ Arc force

Visor de 7 segmentos

1 Painel de comandos frontal

‘bohler

welding by voestalpine

Permite que sejam apresentados os pardmetros gerais da mdquina de soldar, durante a
inicializacdo, a defini¢do, aleitura da corrente e da poténcia, bem como durante a soldadura

e codificacdo dos alarmes.

Selec¢cdo de medigdes

Permite que vocé visualize a corrente ou tensdo real de soldagem no display.

A Amperes
V Volts

Manipulo de regulag¢do principal

Permite que a corrente de soldadura seja permanentemente ajustada.

20
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W Teclasde fungdo

Syn

((‘i’))

VRD

L [(

Permite seleccionar as diversas funcdes do sistema:

Pardmetros de soldadura

O grdfico no painel permite a selec¢cdo e ajuste dos pardmetros de soldadura.

Sec

>

———————

X

Sinergia tipo de material

Permite selecionar o modo de soldadura desejado.

z Sinergia didmetro do elétrodo

E6913
utile

E70XX

asic
Dispositivos externos (RC)
Dispositivos externos (wireless)
Alarme manutencdo
VRD (Voltage Reduction Device)

Dispositivo de redu¢do da poténcia

Permite reduzir a tensdo de saida dentro dos limites definidos na normativa para utilizagdo em
locais de trabalho exigentes.

Funcdo ativa (Verde)

Padrdo: DESLIGADO (luz do icone apagada)

Contacte o Departamento de Assisténcia para solicitarinstrugdes de ativacdo (eg-service@
voestalpine.com).

Barras LED

Equipamento ligado em standby (Branco)

Equipamento ligado e arco ativo (Verde)

Equipamento com alarme de erro (Vermelho)

Equipamento com alarme de aviso (Laranja) (=25% do ciclo de trabalho restante)
Equipamento em configura¢do wireless (Azul)

21

PT



UTILIZACAO DO EQUIPAMENTO ‘Taéhler

welding by voestalpine

5. UTILIZAGAO DO EQUIPAMENTO

5.1 Ecrd principal

Ecrd principal
1. Simbolo do processo de soldadura
2 « Processo seleccionado (Verde).
PT » Processo disponivel (Branco).
2. Simbolodafuncdo
« Func¢do ativada (Branco).

» Seleccdo eregulacdo do parédmetro desejado
(Verde.)

3. Selec¢do do processo de soldadura.

4 4. Permitem aregula¢do dos pard@metrosde
soldadura. (premir para percorrer e selecionar os
pard@metros a ajustar).

Permite regular a corrente de soldadura. (rodar para
alterarovalor).

5.2 Ecrd principal do processo MMA

Sele¢do do processo de soldadura

1. Selecionar o processo desejado premindo o botdo.
3 2. Processoseleccionado (Verde).
3. Simbolo dafun¢do
« Funcdo ativada (Branco).

» Seleccdo eregulagdo do parédmetro desejado
(Verde.)

4. Permitem aregula¢do dos pard@metros de
soldadura. (premir para percorrer e selecionar os
pardmetros a ajustar).

Permite regular a corrente de soldadura. (rodar para
alterarovalor).

Corrente de soldadura

Minimo Mdximo Predefinido

20A Imax 100A

Definigdo dos pardmetros: Hot start
1. Premirateclade codificagdo (“encoder”), para
seleccionar o par@metro pretendido.

2. Fung¢do selecionada pararegulagdode
pardmetros (Verde).

3. Rodarateclade codificagdo (“encoder”), para
regular o valordo pardmetro seleccionado.
Par@metros de soldadura

4. Corrente deignigdo.

5. Tempode arranque.
Corrente de igni¢do

Minimo Mdximo Predefinido

50% 200% 120%
Tempo de arranque

Minimo Mdaximo Predefinido

Os 3s 0.5s
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Definicdo dos par@metros: Arc force
1. Premirateclade codificagdo (“encoder”), para
seleccionar o pardmetro pretendido.

2. Fungdo selecionada pararegulagdo de
pardmetros (Verde).

3. Rodarateclade codifica¢do (“encoder”), para
regular o valordo parédmetro seleccionado.

Par@metros de soldadura

Arc force
Minimo Mdximo Predefinido
-10 +10 0

5.3 Selecdo dos pardmetros das sinergias
[g’ Fung¢do disponivel apenas com o processo MMA.
Activa¢do dafungdo sinergia

1. Premire manter premido o botdo durante 3
segundos, para ativar as fungdes das sinergias.
2. Funcéo ativada (Verde).

3. Sinergias (Branco).

Defini¢do dos par@metros

1. Selecionaro elétrodo desejado premindo o botdo

* @:selegdo de diGmetro ativo.

O o No

» Selecionar o didmetro desejado rodando o
encoder.

* Ap6s 3 segundos, a atual regulag¢do de soldadura
volta a estar disponivel.

1 2. Sinergia

3. Selecionar o pardmetro de diGmetro do elétrodo
premindo o botdo do encoder.

2/4 3/5

4. Selecionarum valorde di@metro do elétrodo
rodando o encoder.

* Automaticamente, serd carregada uma pré-

selecdo de valores dos pard@metros de soldadura.
Os pardmetros de soldadura podem ser sujeitos a
regula¢do adicional:

5. Ativararegula¢do do pard@metro desejado,
premindo o botdo do encoder.

6. Rodar ateclade codificagdo (“encoder”), para
regular o valordo parédmetro seleccionado.

Pardmetros de soldadura

7. SinergiadiGmetro do elétrodo.

8. Corrente de soldadura.

9. Hotstart.

10. Arcforce.

23
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Eléctrodo rutilo

Corrente

Digmetro de Hot start Arcforce
soldadura

2.0 40A 100% Os -5

2.5 60A 100% Os -5

3.2 100A 100% Os -5

4.0 135A 100% 0Os -5

Eléctrodo bdsico

Corrente

Didmetro de Hot start Arc force
soldadura

2.0 65A 1209%0,5s | 3

2.5 90A 1209%0,5s | 3

3.2 130A 120%0,5s | 3

4.0 160A 120%0,5s | 3

24
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5.4 Ecrd principal do processo TIG Lift

3 Sele¢do do processo de soldadura

1. Selecionar o processo desejado premindo o botdo.
2. Processo seleccionado (Verde).
3. Corrente de soldadura.

4. Permiteregularacorrente de soldadura.

Corrente de soldadura PT
Minimo Mdximo Predefinido
10A Imax 100A

Para definir os parGmetros, consultar o capitulo
de configuragdo (set up).

5.5 Ecrd principal do processo TIG LIFT Por Pontos

3 Sele¢do do processo de soldadura

1. Selecionar o processo desejado premindo o botdo.
2. Processo seleccionado (Verde).
3. Corrente de soldadura.

4. Permiteregularacorrente de soldadura.
Corrente de soldadura

Minimo Mdximo Predefinido
10 A Imax 100 A

Definicdo dos parG@metros

1. Premirateclade codificag¢do (“encoder”), para
activar aregula¢cdo do pardmetro seleccionado.

2. Rodarateclade codificagdo (“encoder”), para
regular o valordo par@metro seleccionado.

ParGmetros de soldadura

3. Tempo desoldadura.

Tempo de soldadura

Minimo Mdximo Predefinido
Os 60s 0,5s

@’ Para definir os pardmetros, consultar o capitulo
de configuragdo (set up).
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6. DEFINICOES

Permite a defini¢do e aregulagdo de umasérie de pard@metros adicionais para um controlo melhorado e mais
preciso do sistema de soldadura.

Acesso adefinicoes

Oe=OFF

==

/giilf=".'ri;\
AI0=—01

11

» Desligar o gerador colocando aalavanca dointerruptor na posi¢do "0".
» Ligarogerador, mantendo premido o botdo do encoder.
» Manter premido o botdo do encoderdurante 5 segundos.

» Aintroducdo serd confirmada pelainscricdo SEt que surge no visor.

Selec¢do eregula¢cdo do parGmetro desejado
» Rodarateclade codificagdo (“encoder”) até visualizar o cédigo numérico relativo ao parGmetro.

» Neste momento, carregarnateclade codificagdo permite avisualiza¢do do valordefinido parao pardmetro
seleccionado e arespectivaregulagdo.

Saida de definicdes
» Parasairda configurag¢do, premir o botdo do encoder durante 5 segundos.
6.5.1 Lista de par@metros na configuracgdo (TIG)

Pog  Pés-gds

Permite regular o fluxo de gds no fim da soldadura.

Minimo Mdximo Predefinido

4s 20.0s 6.0s

Al Corrente inicial (%-A)

Permite regular a corrente inicial de soldadura.
Permite obter um banho de fusGo mais ou menos quente, imediatamente apds aigni¢cdo do arco.

‘ Minimo Mdximo Predefinido ‘

‘ 10 % 2009% 25% ‘

tl Durag¢do de correnteinicial
Permite a definicdo do periodo de tempo em que a corrente inicial € mantida.

‘ Minimo Mdximo Predefinido ‘

‘ 45 14s 0.2s ‘

tuP  Rampadesubida

Permite definiruma passagem gradual entre a corrente inicial e a corrente de soldadura.

‘ Minimo Mdximo Predefinido ‘

‘ 4s 10.0s 0.5s ‘
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Rampadedescida

Permite definiruma passagem gradual entre a corrente de soldadura e a corrente final.

‘ Minimo Maximo Predefinido ‘
‘ Os 3s 0.5s ‘
Corrente final (%-A)
Permite regular a corrente final.

Minimo Maximo Predefinido

10 % 200% 25%

Durac¢do de corrente final

Possibilita a definicdo do periodo de tempo em que a corrente final € mantida.

Minimo Mdximo Predefinido

4s 10.0s 0.2s

Soldadura por pontos

Permite a activa¢do do processo de “soldadura por pontos” e definir o tempo de soldadura.
Permite a temporiza¢do do processo de soldadura.

AcT sempre ativa
@’ Descri¢do do funcionamento com eletrovdlvula de gds.

Se for utilizado um modelo com torneira exterior de gds, é necessdrio abrir a vdlvula de gds
manualmente.

» Tocarcom o elétrodo na pe¢aasoldar, parainiciar afase pré-gds.

» Igni¢do do arco no modo Lift. Ao levantar o lan¢a-chamas da peg¢a, ocorre aignigdo do arco.
» Oarcopermanece ativo durante o tempo predefinido.

2T 2 Fases

@’ Descri¢do do funcionamento com eletrovdlvula de gds.

Se for utilizado um modelo com torneira exterior de gds, é necessdrio abrir a vdlvula de gds
manualmente.

» Tocarcom o elétrodo napegaasoldar.
» Ao premirobotdodolanga-chamas, teminicio afase pré-gds.
» Igni¢do do arco no modo Lift. Ao levantar o lan¢a-chamas da peg¢a, ocorre aigni¢do do arco.

» Oarcopermanece ativo durante o tempo predefinido.

‘ Minimo Mdximo Predefinido ‘

‘ 0.1s 60.0s 0.5s
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TriggerTig
AcT sempre ativa
@’ Descri¢do do funcionamento com eletrovdlvula de gds.

Se for utilizado um modelo com torneira exterior de gds, é necessdrio abrir a vdlvula de gds
manualmente.

» Tocarcom o elétrodo na pe¢a asoldar, parainiciar afase pré-gds.
» Igni¢do do arco no modo Lift. Ao levantar o lan¢ca-chamas da peg¢a, ocorre aignigdo do arco.

» Ao efetuar uma oscilagdo do langca-chamas regista-se a extingdo do arco, enquanto o gds
continua fluirdurante o tempo de pds-gds.

il f

|

2T 2 Fases
@’ Descri¢do do funcionamento com eletrovdlvula de gds.

Se for utilizado um modelo com torneira exterior de gds, é necessdrio abrir a vdlvula de gds
manualmente.

» Tocarcom o elétrodo nape¢aasoldar.
» Ao premirobotdodolanga-chamas, teminicio afase pré-gds.
» Igni¢cdo do arco no modo Lift. Ao levantar o lan¢a-chamas da peg¢a, ocorre aigni¢do do arco.

» Soltando o botdo produz-se o desligamento do arco enquanto que o gds continua a fluir pelo
tempo de pdés-vazdo.

4T 4Fases
[g’ Descri¢do do funcionamento com eletrovdlvula de gds.

Se for utilizado um modelo com torneira exterior de gds, € necessdrio abrir a vdlvula de gds
manualmente.

» Tocarcom o elétrodo napegaasoldar.
» Premirobotdo dolan¢a-chamas parainiciar afase pré-gds.

» Igni¢do do arco no modo Lift. Ao levantar o langa-chamas da peg¢a, ocorre a igni¢do do arco
segundo asdindmicas predefinidas. Ao soltar o botdo dolan¢a-chamas, o arco mantém-se ativo.

» Libertar o botdo antes daconclusdo das dindmicas provoca a extingdo imediata do arco.

» Asegunda pressdo do botdo, ocorre o desligamento do arco segundo as dindmicas de extingdo
do arco, enquanto o gds continua a fluirdurante o tempo de pds-gds.

» Libertar o botdo antes do fim das sequéncias de desligamento do arco, provoca a extingdo
imediatado arco.

6.5.2 Listade pard@metros na configurac¢do (configura¢cdo da unidade)

dis

Hod

Fn

Tipo de medida

Permite configurar no visor aleitura da corrente de soldadura ou da tensdo.

Hold Last Parameter

Se ativo, os valores dos Ultimos par@metros de soldadura serdo exibidos no visor, durante cinco
segundos, apds o desligamento do arco.

Menu de configura¢do do equipamento

Permite entrar no menu de configura¢do do equipamento.

» Paraacesso ao submenu, premir o botdo do encoder.

» Rodaroencoderparaselecionaraconfiguracdo desejada.

» Premir o encoderparaconfirmar.

» Aseguir, as configuracdes disponiveis.
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F1

F2

F3

SLP

Ser

ISt

Configura¢do do sistema
Configura¢cdo do sistema: F1
» Processo de soldadura MMA
e Processo de soldadura TIG LIFT
¢ Funcdo ativada: Hot start

« Funcdo ativada: Arc force

Configura¢do dosistema PT
Configuracdo do sistema: F2

e Processo de soldadura MMA

¢ Processode soldadura TIGLIFT

» Processo de soldadura TIG-LIFT Por Pontos

e Funcdo ativada: Hot start

« Funcdo ativada: Arc force

Configura¢do do sistema
Configura¢cdo do sistema: F3
¢ Processo de soldadura MMA
e Processode soldadura TIG LIFT
¢ Processo de soldadura TIG-LIFT Por Pontos
» Funcdo ativada: Hot start
e Funcdo ativada: Arc force

* Fun¢cdo ativada: Sinergias

Sleep

Se ativa, apdés o tempo selecionado no valor de segundos de inatividade, a mdquina entra no
modo desligado.
Definirum valor de tempo dentro dointervalo

Valor Tempodeinatividade
OFF Nd&o ativo

180 180s

300 300s

600 600s

900 900s

Manuten¢do programada

Se ativo, o aparecimento no visor do simbolo de manuten¢do indica que é recomendado executar
amanutenc¢do.

Reset

Permite redefinir todos os par@metros para os valores predefinidos.

» Paracomegaro procedimento, premiro botdo do encoder.

» Rodaroencoderaté aovalor: ON

» Premiratecladefun¢dodadireitadurante 5 segundos.
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7. MANUTENCAO

do fabricante. Quando o equipamento estd em funcionamento, todas as portas e tampas de acesso
edeservigcodeverdo estarfechadas e trancadas. Os sistemas ndo devem ser submetidos a qualquer
tipo de modificac¢do. Evitar a acumulac¢do de poeiras condutoras de electricidade perto das aletas

de ventilagdo e sobre as mesmas.
Asoperagdesde manutencdo deverdo ser efectuadas exclusivamente por pessoal especializado. A

reparacdo ou substituicdo de componentes do sistema que seja executada por pessoal ndo-
autorizado implica a imediata anula¢do da garantia do produto. A eventual reparag¢do ou
substituicdo de componentes do sistema tem de ser executada exclusivamente por pessoal técnico
qualificado.

6 Ainstalagdodevesersubmetidaaopera¢desde manutengcdoderotina,deacordocomasindicagdes

Antes da qualquer operagcdo de manutenc¢do, desligar o equipamento da corrente eléctrica!l

>

~N

.1 Efectuar periodicamente as seguintes operag¢des
1.

1 Anlegg

Limpar ointerior do gerador com ar comprimido a baixa pressdo e com escovas de cerdas suaves.
Verificar asligagdes eléctricas e todos os cabos de ligag¢do.

N

O

N

.1.2 Para a manuten¢do ou substituicdo de componentes da tocha, do porta-eléctrodos
e/oudos cabos de terra:

Verificar a temperatura dos componentes e assegurar-se de que ndo estdo sobreaquecidos.
Utilizar sempre luvas conformes s normas de seguranga.

Utilizar chavesinglesas e ferramentas adequadas.

Qb

7.2 Ansvar
= Caso a referida manuten¢do ndo seja executada, todas as garantias serdo anuladas, isentando o
Q‘? fabricante de toda e qualquer responsabilidade. O incumprimento destas instru¢des isentard o
fabricante de toda e qualquer responsabilidade. Se tiver quaisquer duvidas e/ou problemas, ndo
hesite em contactar o centro de assisténcia técnica mais perto de si.
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Cdédigos de alarme

8. CODIGOS DE ALARME

A
A\

ALARME

Ainterven¢cdo de um alarme ou a supera¢do de um limite de alerta critico provoca um sinal visual no
painel de comando e o bloqueio imediato das operag¢des de soldadura.

ATENCAO

Aultrapassagem de um limite de alerta provoca uma assinala¢do visual no painel de comando, mas
permite continuar as operag¢des de soldadura.

Incluimos, a seguir,umallista com todos os alarmes e limites de alerta inerentes ao sistema.

-

N

.

| EAO‘I Sobretemperatura t J { E:S Sobrecorrente Af]
( ) Botdo dolanca-chamas
A [prosecomncosse =1 || &, | BRI |
A | Fio colado (Automatizacaoe L
E50 | robdtic) |
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9. RESOLUGCAO DE PROBLEMAS

O equipamento ndo liga

Causa

» Tomada de alimenta¢do sem tensdo.

» Ficha ou cabo de alimentac¢do danificado.

» Fusivel geral queimado.

» Interruptor de funcionamento danificado.

» Sistema electrénico danificado.

Solugdo

» Verificar ereparar o sistema eléctrico, conforme
necessdrio.

» Recorrer a pessoal especializado.

» Substituir o componente danificado.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
reparac¢do do sistema.

» Substituir o componente danificado.

» Substituir o componente danificado.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
reparac¢do do sistema.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo para a
repara¢do do sistema.

Ndo hd poténcia na saida (a mdquina ndo solda)

Causa

» Botdo de accionamento datocha
danificado.

» Equipamento sobreaquecido (alarme
térmico - barra LED vermelha).

» Liga¢do aterraincorrecta.

» Sistema electrénico danificado.
(Equipamento em standby - barra LED
branca)

Poténcia de saidaincorrecta

Causa

» Selec¢doincorrecta do processo de
soldadura ou comutadorde seleccdo
defeituoso.

» Defini¢doincorrecta dos pardmetros ou
funcdes do sistema.

» Potenciémetro/”encoder” pararegula¢cdo
da corrente de soldadura danificado.

» Tensdo derede fora dos limites.

» Sistema electrénico danificado.

Solugdo

» Substituir o componente danificado.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
repara¢do do sistema.

» Aguardar que o sistema arrefe¢a, sem o desligar.

» Executar correctamente aligag¢do de terra.

» Consultar aseccdo “Instalacdo”.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
reparac¢do do sistema.

Solugdo

» Seleccionar correctamente o processo de soldadura.

» Efectuar areposi¢cdo aos valores originais e redefinir os
pardmetros de soldadura.

» Substituir o componente danificado.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
reparac¢do do sistema.

» Executar correctamente aliga¢do dainstalagdo.

» Consultar asecc¢do “Ligagdes”.

» Contactar o centro de assisténcia mais préximo paraa
repara¢cdo do sistema.
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10. INSTRUGCOES OPERACIONAIS

10.1 Soldadura manual por arco voltaico (MMA)

Prepara¢dodosbordos
Paraobterboassoldaduras é semprerecomenddvel trabalhar pecaslimpas, ndo oxidadas, sem ferrugemnem
outros agentes contaminadores.

Escolhado eléctrodo
O didmetro do eléctrodo a utilizar depende da espessura do material, da posi¢do, do tipo de jun¢do e do tipo
de preparac¢do aque a peca asoldartenhasido sujeita.

Eléctrodos com maior didmetro exigem, como é légico, correntes muito elevadas, com um consequente
fornecimento de calor muito intenso durante a soldadura.

Tipoderevestimento Propriedades Utilizagdo
Rutilo Facil. de utilizagdo Todas as posi¢des
Acido Altavelocid. de fusdo Plano
Bdsico Caract. Mecdnicas Todas as posi¢des
Celulésico Maior penetrac¢do Todas as posi¢des

Escolhada corrente de soldadura

Os valores da corrente de soldadura, relativamente ao tipo de eléctrodo utilizado, sdo especificados pelo
fabricante naembalagem do eléctrodo.

Acender e manteroarco

O arco eléctrico é produzido por friccgdo da ponta do eléctrodo na pecade trabalho ligada ao cabo de terrae,
logo que o arco estiver aceso, afastando rapidamente a vareta para a distdncia normal de soldadura.
Normalmente, paramelhoraraigni¢cdo doarco, é fornecidauma correnteinicial superior,de modo a provocar
umaquecimento subito daextremidade do eléctrodo, para melhorar o estabelecimento do arco (“Hot Start”).
Uma vez o arco aceso, inicia-se a fusdo da parte central do eléctrodo que se deposita em forma de gotas no
banho de fusdo da pecaasoldar.

O revestimento externo do eléctrodo é consumido, fornecendo o gds de protec¢do para a soldaduraq,
assegurando assim que a mesma serd de boa qualidade.

Paraevitar que as gotas de material fundido apaguem o arco, por curto-circuito, e colem o eléctrodo ao banho
de fusdo, devido a uma aproximag¢do acidental entre ambos, é disponibilizado um aumento tempordrio da
corrente de soldadura, de forma a neutralizar o curto-circuito (Arc Force).

Caso o eléctrodo permanec¢a colado & peca a soldar, a corrente de curto-circuito deve ser reduzida para o
valor minimo (“antisticking”).

Execu¢dodasoldadura

L'angolodiinclinazione dell'elettrodo varia asecondadel
numero delle passate, il movimento dell'elettrodo viene
eseguito normalmente con oscillazioni e fermate ai lati
del cordonein modo da evitare un accumulo eccessivo di
materiale d'apporto al centro.

Remoc¢do daescéria
Asoldadura por eléctrodos revestidos obriga ad remo¢do da escéria apds cada passagem.

Aescéria éremovidacomum pequeno martelo oucom uma escova, se estiver fria.
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10.2 Soldadura TIG (arco continuo)

Descri¢do

O processo de soldadura TIG (“Tungsten Inert Gas” - Tungsténio Gds Inerte) baseia-se na presenga de um arco
eléctrico aceso entre um eléctrodo ndo consumivel (tungsténio puro ou em liga, com uma temperatura de

fusdodecercade 3370° C)e apegcadetrabalho; umaatmosferade gdsinerte (drgon) assegura a protec¢do do
banho de fusdo.

O eléctrodo nunca deve tocar na pec¢a de trabalho, para evitar o perigo representado pela entrada de
tungsténio na junta; por esse motivo, a fonte de alimenta¢do de soldadura dispde, normalmente, de um
dispositivo deinicio do arco que gerauma descarga de alta frequéncia e alta tensdo, entre a extremidade do
eléctrodo e a pec¢a de trabalho. Assim, devido & faisca eléctrica que ioniza a atmosfera gasosa, o arco de
soldadura comeg¢a sem que haja contacto entre o eléctrodo e a pecade trabalho.

Existe ainda outro tipo de arranque com introdu¢des reduzidas de tungsténio: o arranque em “lift” (eleva¢do)
que ndo requer alta frequéncia mas apenas um curto-circuito inicial, a baixa corrente, entre o eléctrodo e a
pecaasoldar; oarcoinicia-se quando o eléctrodo sobe e a corrente aumenta até atingir o valor de soldadura
previamente estabelecido.

Para melhorar a qualidade da parte final do corddo de soldadura é importante verificar com precisdo a
descidada corrente de soldadura e é necessdrio que o gds flua no banho de fusdo por alguns segundos, apds
afinalizacdo do arco.

Em muitas condi¢des operativas é Util poder dispor de 2 correntes de soldadura predefinidas e poder passar
facilmente de uma paraoutra (BILEVEL).

Polaridade de soldadura
D.C.S.P. (Direct Current Straight Polarity - Polaridade Directa de Corrente
S Continuaq)

Esta é a polaridade mais utilizada e assegura um desgaste limitado do eléctrodo
(1),umavez que 70 % do calor se concentra no dnodo (ou seja, na pegal).

o
% 11\ Comaltasvelocidades de avanco e baixo fornecimento de calor obtém-se banhos

de solda estreitos e fundos.
®
U/1

D.C.S.P.-Pulsed (Direct Current Straight Polarity Pulsed - Pulsa¢do de

T Polaridade Directa de Corrente Continua)

D.CSP

D.C.R.P.(Direct Current Reverse Polarity - Polaridade Inversa de Corrente
Continua)

Apolaridadeinversa é utilizadanasoldadura de ligas cobertas comuma camada
de 6xido refractdrio, com uma temperatura de fusdo superior d dos metais.

Ndo se podem utilizar correntes elevadas, uma vez que estas provocariam um
desgaste excessivo do eléctrodo.

J
J

A adopg¢do de uma corrente continua pulsada permite controlar melhor o banho

N\ de fusdo, em condi¢cdes operacionais especificas.

5 S S O banho de fusdo é formado pelos impulsos de pico (Ip), enquanto a corrente de
t , . .y

T base (Ib) mantém o arco aceso; isto facilita a soldadura de pequenas espessuras,

D.C.5.P -PULSED
commenos deformagdes, melhorfactorde formae consequente menor perigode
formacdo de fendas a quente ede introdug¢des gasosas.

Comoaumentodafrequéncia(médiafrequéncia) obtém-se um arco mais estreito,
mais concentrado e mais estdvel, o que permite uma melhor qualidade de
J soldadurade espessuras finas.

t
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INSTRUCOES OPERACIONAIS

Caracteristicas das soldaduras TIG

O procedimento TIG é muito eficaz na soldadura dos agos, quer sejam de carbono ou resultem de ligas, paraa

primeira passagem sobre os tubos e nas soldaduras que devam apresentar bom aspecto estético.

E necessdria polaridade directa (D.C.S.P.).

Preparac¢cdodosbordos
Torna-se necessdrio efectuar umalimpeza cuidadosa bem como uma correcta prepara¢do dos bordos.

Escolha e prepara¢do do eléctrodo

Aconselhamos o uso de eléctrodos de cério ou lantdnio, em alternativa, de éxidos mistos de terras raras com

os seguintes did@metro:

L

Limites de corrente Eléctrodo
(DC-) (DC+) (AC) o a
3-20 A - 3-20A 0,5mm 30°
15-80 A - 20-30A 1,0mm 30-60°
70-150 A 10-20 A 30-80A 1,6 mm 60-90°
150-250 A 15-30 A 60-130 A 2,4mm 90-120°
250-400 A 25-40A 100-180 A 3,2mm 120-150°
400-500 A 40-55A 160-240 A 4,0mm 150-180°
500-750A 55-80A 190-300 A 4,8 mm 150-180°
750-1100 A 80-125A 325-450A 6,4mm 150-180°
O eléctrodo deverd ser afiado conforme indica a figura.
>

Material de adi¢do
Asbarras de adi¢cdo deverdo ter caracteristicas mecdnicas semelhantes as do material base.

Ndo utilizar tiras retiradas do material base, uma vez que estas podem conter impurezas resultantes da

manipula¢do, que poderdo afectar negativamente a qualidade da soldadura.

Gdsde proteccdo

Normalmente, é utilizado drgon puro (99,99 %).

Limites de corrente Gas

(DC-) (DC+) (AC) Bocal Fluxo

3-20 A - 3-20A n°4 5-61/min

15-80A - 20-30A n°5 6-81/min
70-150 A 10-20A 30-80A n°6 7-101/min
150-250 A 15-30A 60-130 A n°7 8-121/min
250-400A 25-40A 100-180 A n°8 10-141/min
400-500 A 40-55A 160-240 A n°8 12-161/min
500-750A 55-80A 190-300A n°10 15-201/min
750-1100 A 80-125A 325-450 A n°12 20-251/min
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11. CARACTERISTICAS TECNICAS

Caracteristicas elétricas

CORE 165 MMA

Tensdo de alimentacdo U1(50/60 Hz)
Fusivel geral atrasado (MMA)

Fusivel geral atrasado (TIG)

Bus de comunicagdo

Poténcia mdxima de entrada (MMA)
Poténcia mdxima de entrada (MMA)

Poténcia absorvida em estado de
inatividade

Factor de poténcia (PF) (MMA)

Factor de poténcia (PF) (TIG)

Eficiéncia (u) (MMA)

Eficiéncia (u) (TIG)

Cos @

Corrente maximade entrada ITmax (MMA)
Corrente mdxima de entrada ITmax (TIG)
Corrente efectiva [1eff (MMA)
Gamaderegulagcdo (MMA)
Gamaderegulacdo (TIG)

Tensdo em vazio Uo (MMA)

Tensdo em vazio Uo (TIG)

Tensdo emvazio Ur(MMA)

Tensdo em vazio Ur (TIG)

Factor de utiliza¢do

CORE 165 MMA

Factorde utilizacdo TIG (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Factorde utilizacdo MMA (40°C)
(X=25%)

(X=60%)

(X=100%)

Caracteristicas fisicas

CORE 165 MMA

Grau de protec¢do IP

Classe deisolamento

Dimensdes (Ixwxh)

Peso

Seccdo cabo de alimentagdo.
Comprimento do cabo de alimentagdo
Tipo de plugue de alimenta¢cdo
Fluxodear

Normas de construgdo

56

U.M.
1x230 (£15%) Vac
40 A
35 A
DIGITALE
7.4 kVA
4.4 kW
20 W
0.63
0.58
88.6 %
85.8 %
0.99
32 A
21 A
16 A
20-165 A
10-165 A
65 Vdc
65 Vdc
15 Vdc
15 Vdc
1x230 U.M.
165 A
106 A
83 A
165 A
106 A
83 A
U.M.
IP23S
H
429x172x316 mm
7.7 Kg
3x2.5 mm?
3 m
16A 250V Type F
sim

ENIEC 60974-1/A1:2019
EN 60974-10/A1:2015
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Caracteristicas técnicas

12. PLACADE DADOS

voestalpine Bshler Welding
rc Technology s.rl
Via Palladio 19

Onara (PD), Italy
hler www.voestalpine.com/welding

CORE 165" Designed in EU

Assembled in PRC
Ser. no: Par. no:

EVIDENCE OF TAMPERING VOIDS WARRANTY

- — | 60974-1:2018 + A1:2019
| “RoE= | . |

60974-10/A1:2015 Class A

= = 20A/20.8V - 165A / 26.6V
-- X 25% 60% 100%
1, 165A 106A 83A
U, 26,6V 242V 233V
10A/10.4V - 165A / 16.4V
X 25% 60% 100%
!, 165A 106A 83A
s5v 15v [ U, 6.4V 14.2V 3.3V
>
50/450 Hz U, 230v | Vimax 32A | D 16A
P23 A [H UK c €
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13. SIGNIFICADO DA PLACA DE DADOS

1 Marcade fabrico

2

Nome e morada do fabricante
Modelo de equipamento

Designed in EU
Assembled in PRC

A NN

N.°de série
XXXXXXXXXXXX Ano de fabrico

| 5 | o ‘ 5 Simbolodo tipo de mdquina de soldar
PT 71 T 6 Referéncia dsnormasde fabrico
12 | 15 I 16 I 17
8 |10 t0a 3] 154 [ 16A [ T7A 7 Simbolo do processo de soldadura
11 ’ P .

719 13\| 5 I 1 A 8 Simbolo paramdquinas de soldaradequadas para
8 NO10ARS T 88 | 168 | 78 trabalhar em ambiente comrisco acrescido de

18 v 20 ] L choque elétrico

22 z{ &8 C€ ;

9 Simbolo dacorrente de soldadura

A A 10 Tensdo nominalem vazio

~ . 10ATensdo nominal reduzida
CE Declarac¢do de conformidade UE . . .
11 Gamade corrente nominal mdxima e minimade

soldadura e correspondente tensdo de carga
UKCA Declara¢do de conformidade UKCA convencional

EAC Declaracdo de conformidade EAC

12 Simbolo do ciclo de intermiténcia

13 Simbolo de corrente nominal de soldadura
14 Simbolo de tensGo nominal de soldadura
15 Valoresdo ciclo deintermiténcia

16 Valoresdo ciclodeintermiténcia

17 Valoresdo ciclodeintermiténcia
15AValores da corrente nominal de soldadura
16AValores da corrente nominal de soldadura
17A Valores da corrente nominal de soldadura
15B Valores da tensdo convencional de carga
16B Valores da tensdo convencional de carga
17B Valores da tens@o convencional de carga
18 Simbolo paraaalimentag¢do

19 Tensdonominal de alimentacdo

20 Corrente nominalméxima de alimentag¢do
21 Corrente eficaz mdxima de alimentacdo
22 Graude proteg¢do
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