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ANTES DE INSTALAR O SEU CABECOTE ALIMENTADOR PARA O PROCESSO MIG/MAG
LEIA COM ATENCAO AS INFORMACOES AQUI CONTIDAS.

1) DESCRIGAO VENTILACAO
A soldagem nunca deve ser feita em ambientes

O TEROMATEC foi desenvolvido para alimentar ~ Completamente fe)?hados e som Te"’ls L
arames para soldagem semi-automatica ou  ©X@urnr gases e iumacas. [For outro lado, a
automatica MIG/MAG. soldagem néo pode ser efetuada em locais com

correnteza de ar sobre a tocha, pois afetaria a
protegé&o gasosa.
E um equipamento muito versatil e pode operar
conectado a uma fonte corrente constante em AC ou ~ :
DC. O modelo TEROMATEC 400 pode alimentar ~ PRECAUCOESELETRICAS
arames de 1.6, 2.4 e 2.8 mm de didmetro. Possui um Ao manipular qualquer equipamento elétrico

sensor de tensdo que controla a corrente de deve-se tomar um cuidado especial para nao
soldagem e a variagéo da velocidade do arame, isto tocar em partes "vivas", isto é, que estdo sob
ajuda a manter constante o comprimento do arco. tenséo.

Calce sapatos de sola de borracha e, mesmo
assim, nunca pise em chdo molhado quando
estiver soldando. Verifique se a tocha esta
completamente isolada e se os cabos de solda
estao em perfeitas condi¢bes, sem partes gastas,
queimadas ou desfiadas.

O equipamento é facil de operar. A alimentagao do
arame inicia quando o arco é aberto e para quando o
arco é interrompido. O controle remoto habilita o
operador a controlar o motor e avangar ou
retroceder o arame.

Nunca abra o gabinete sem antes desligar

completamente a unidade da rede de alimentagéo
2) MEDIDAS DE SEGURANCA elétrica. Para maior protecdo do soldador a
maquina deve ser sempre "aterrada" através do
fio terra que esta junto com o cabo de

Nunca inicie uma soldagem sem obedecer aos alimentagao.

seguintes procedimentos :

PRECAUGCOES CONTRAFOGO

Papéis, palha, madeira, tecidos, estopa e
qualquer outro material combustivel devem ser
removidos da area de solda. Ao soldar tanques,

PROTECAODOS OLHOS

Use sempre um capacete de solda com lentes
apropriadas para proteger os olhos e o rosto

(Tabela 1). recipientes ou tubos para liquidos inflamaveis,

1P DE SOLDAGEM LENTE N certifique-se de que tenham sido completamenfe

enxaguados com agua ou outro solvente néo

Metais néo ferrosos Lente " inflamavel e que estejam totalmente secos e livres
Metais ferrosos 12 de vapores residuais.

Tabela 1 - Recomendag&o do numero de lente EM CASO DE FOGO OU CURTO-CIRCUITO,

conforme o tipo de soldagem NUNCA JOGUE A'GL[A SOBRE QUALQUER

EQUIPAMENTO ELETRICO. DESLIGUE A

Nunca abra o arco na presenga de pessoas FONTE DE ENERGIA E USE UM EXTINTOR DE

desprovidas de protecdo. A exposicéo dos olhos a GAS CARBONICO OU PO QUIMICO PARA
luminosidade do arco provoca sérios danos. APAGARAS CHAMAS.

PROTECAO DO CORPO

Durante a soldagem use sempre luvas grossas e
roupa protetora contra respingos de solda e
radiagao do arco.

Teromatec 400
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3) CARACTERISTICAS TECNICAS

CARACTERISTICAS TECNICAS - TEROMATEC 400

Faixa de Corrente 100 a 400A
Corrente nominal 400A

Ciclo de trabalho 100%
Tensao de alimentagado 78V +-10% AC ou DC
Fonte de soldagem necessaria Corrente Constante AC | DC

Tensao de abertura de

arco da fonte Maxima 80V
Tensao de alimentagdo do motor 28 VDC maxima
Poténcia do motor 95W
Velocidade do arame 12m/min
Diametro do arame 1.6mm | 2.4mm | 2.8mm
Peso da bobina de arame 30Kg

Peso sem cabos 24Kg
Dimensces 560 x 255 x 835mm

Altura x Largura x Comprimento (mm)

Tabela 2 - Caracteristicas técnicas do TEROMATEC 400

4) COMANDOS E CONEXOES

Teromatec 400
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4.1) Alimentador de arame.

1) Chave liga-desliga - permite ligar ou desligar o
cabegote.

2) Lampada piloto - durante o avango do arame esta
l&mpada indica que o motor esta energizado. A
lampada apaga durante a soldagem.

3) Controle de velocidade do arame - permite ajustar
a velocidade do arame aumentando ou diminuindo a
velocidade durante a soldagem.

4) Chave de reversao do arame - permite avangar ou
retroceder o arame.

5) Disjuntor - para protegéo do circuito no caso de
sobrecarga.

6) Botdo de pressdo do arame - permite ajustar a
pressao adequada para alimentagao do arame.

7)Roldana de tragcao do arame.

8) Roldana de pressao do arame.

9) Guia de entrada do arame.

10) Conector do cabo de corrente.

11) Cabo para conexao na peca a ser soldada.
12) Tomada de conexao do controle remoto.

4.2) Controle remoto

(9

13) Chave liga-desliga
14) Chave de reverséo do arame.

Eutectic|Castolin
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5) MONTAGEM DA ROLDANA DE ALIMENTAGAO
DOARAME

A montagem da roldana consiste de 4 discos
recartilhados e um espagador. Um disco € marcado
3/32" em uma face e 1/16" na outra face. A
combinagdao dos discos recartiihados com o
espacador permite o uso de trés diametros de arame

diferentes. A figura abaixo mostra a montagem de
acordo com o didmetrodo arame.

Figura 1 - Montagem de acordo com o didametro do arame

6) MONTAGEM DA TOCHA E ARAME NO
TEROMATEC

Atencgéao: durante a montagem do Teromatec 400 a
fonte de soldagem deve estar desligada.

a - Ligar o cabo positivo da fonte de soldagem no
terminal do Teromatec.

b - Ligar o cabo negativo da fonte e o cabo terra do
Teromatec na pega a ser soldada.

Nota: os diametros dos cabos positivos e negativos
devem ser dimensionados e de acordo com a
corrente a ser utilizada.

¢ - Retire o bocal e o bico de contato da tocha.
Certifique-se que o didmetro do bico e do conduite
correspondem ao diametro do arame a ser utilizado.

d - Monte a tocha Teromatec. Desaperte os
parafusos allen(1) mostrados na figura abaixo,
introduza o adaptador da tocha e re-aperte os
parafusos.

Teromatec 400
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e - Monte o rolo de arame no suporte prendendo-o
com as quatro travas. Se utilizar rolo de arame com
carretel proprio remova o suporte.

f - Levante o bragco de pressédo(2) soltando o
pressionador(3).

g - Introduza a ponta do arame através dos guias de
entrada(4) e saida(5). Verifique que a ponta do
arame nao tenha rebarbas ou dobras pois isto tudo
dificulta a alimentagao do arame.

Teromatec 400

.

h - Retorne o brago de pressdo para a posicao
original e ajuste a pressdo no pressionador(3). A
pressao deve ser suficiente para alimentar o arame
de forma continua. Pouca pressdo provoca
alimentagédo intermitente do arame e pressao
demasiada deforma o arame. Em ambos os casos a
alimentagéo do arame fica prejudicada.
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7) OPERAGAO
a) Ligue afonte de soldagem

Atencgao!

Quando a fonte é ligada o conjunto de alimentacéo
(base e roldanas), e as tochas estdo energizadas.
Nao toque nestas partes nem encoste a tocha na
peca asersoldada neste momento.

b) Posicione o controle de velocidade de arame na
posicéo 5.

c) Ligue o Teromatec na chave liga/desliga do painel
ou na chave liga/desliga do controle remoto.

d) Posicione a chave de reversdo do arame do
painel para a posi¢ao 8- ou a do controle remoto
para a posicao FWD até que o arame saia na
extremidade da tocha. Retorne a chave do painel
para a posi¢cao "0" ou solte a chave do controle
remoto para parar o arame.

e) Desligue a fonte e o Teromatec.
f) Monte o bico de contato e o bocal da tocha.
g) Ligue afonte.

h) Regule a corrente na fonte de acordo com a
soldagem a ser efetuada.

i) Ligue o Teromatec.

j) Selecione uma peca e faga um corpo de prova
para ajustar a velocidade do arame com o diametro
deste e adeposicao desejada.

k) Encoste a ponta do arame na peca a ser soldada
para iniciar a soldagem e ajuste a velocidade/tensao
até obter o resultado desejado.

I) Para interromper a soldagem afaste rapidamente
atochadapeca.

8) PROCEDIMENTOS DE SOLDAGEM

No processo Teromatec as variaveis sao a tenséo e
a corrente, a velocidade de deslocamento da tocha
e a distancia do bico da tocha até a peca a ser
soldada.

Efeitos da Tensao do arco:

Variagbes na tensdo do arco afetam a
soldagem do seguinte modo:

1 - Tensao alta (grande comprimento de arco)
aumenta os salpicos, a porosidade e a largura do
corddo. Asoldagem produz um cordao irregular.

2 - Tensao baixa produz um corddo um cordao
irregular, estreito. A baixa tensdo também dificulta
aalimentacdo do arame e um arco instavel.

Efeitos da corrente de soldagem:

Variagcbées na corrente afetam a soldagem do
seguinte modo:

1 - Alta corrente produz corddes mais largos e
aumenta a taxa de fusdo e a penetragéo. Produz
uma penetragao excessiva e muitos salpicos.

2 - Baixa corrente produz corddes mais estreitos e
pouca penetracdo. Esta € uma vantagem para
materiais de pouca espessura (abaixo de 1/4"),
onde é necessario maior controle da penetragao.

Efeitos da velocidade de deslocamento da
tocha:

Variagcoées na velocidade de deslocamento da
tocha afetam a soldagem do seguinte

1 - Quando a velocidade de deslocamento é
muito alta, ha pouca penetragdo e ha um
tendéncia a aumentar os salpicos.

2 - Quando a velocidade é muito baixa a
penetracao € excessiva e pode haver a inclusdo
de escéria e produz um cordao irregular.

Efeitos causados pela distancia entre o bico da
tocha (stick out)

O stick out em torno de 50mm é recomendado
para a maioria dos arames utilizados com o
Teromatec para obter um arco estavel.

1 - Se o stick out € muito curto a corrente sera
muito alta, provocando grande penetracdo e
havera aderéncia de salpicos no bico de contato
datocha.

2 - Se o stick out € muito longo fica dificil controlar
a soldagem, resultando em grande quantidade de
salpicos e um arco instavel.

Teromatec 400
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Obs.: é mais dificil abrir o arco em soldagens fora de
posicao porque produz altas taxas de deposicéo e
pocas de fusao muito fluidas.

BOCAL
L

BICO DE CONTATO

“STICK-OUT”
ELETROD

Figura: O stick-out elétrico
9) MANUTENGAO

Atencgao: desligue o equipamento completamente
antes de efetuar qualquer manutengao na tocha ou
no Teromatec.

Manutengao datocha:
a) Desmonte atocha do Teromatec
b) Remova osisoladores e o adaptador

¢) Remova o conduite e verifique se este nao
apresenta desgaste acentuado. Para facilitar
amontagem estique o cabo da tocha.

d) Verifique o bico e o bocal, limpe-os e se
apresentarem sinais de desgaste ou
estiverem danificados, substitua-os.

e) Remonte o bico de contato e o bocal.

Manutengéao do Teromatec:

a) Remova a tampa lateral e limpe o interior com
ar comprimido seco, isento de dleo e com
baixa pressdo para remover a poeira do
interior do gabinete.

b) Limpe os contatos do relé com limpador de
contatos especificos para esta funcao.

c) Verifique se a pista de contato do reostato de
controle de velocidade nao apresenta
desgaste ou falhas.

d) Verifique as ligacdes elétricas e o isolamento
dos cabos, se defeituosos substitua-os.

Teromatec 400
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e) Feche atampallateral.

f) Remova ambos os rolos e verifique se as
engrenagens n&o apresentam desgaste
excessivo, caso positivo substitua-os. Rolos
muito gastos ou danificados prejudicam a
alimentacédo do arame.

g) Caso haja muita poeira acumulada nos rolos
remova utilizando uma escova de arame.

h)Limpe os eixos dos rolos com solvente
apropriado, passe uma camada de graxa,
remonte os rolos e verifique se apresentam
movimento livre.

i) Verifique se a engrenagem do motor apresenta
desgaste excessivo, caso positivo, substitua-
a.

j) Verifiqgue o movimento do miolo freiador, regule
apressao se necessario.

k) Verifique o estado das isolantes e substitua-os
caso haja algum defeituoso.
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9) ESQUEMA ELETRICO
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10) REPARAGAO

Para assegurar o funcionamento e o desempenho
6timos de um equipamento Eutectic usar somente
pecas de reposic¢ao originais fornecidas por Eutectic
do Brasil ou por ela aprovadas. O emprego de pecas
nao originais ou nao aprovadas leva ao
cancelamento da garantia dada.

11) PROBLEMAS E SOLUGOES

Problema1 - O motor nao funciona.

Causa: Falha de tensao nafonte

Solucdo: \Verifique os fusiveis da chave de
alimentagéao

Causa: Falha de tensao no cabecote

Solucdo:  Verifique o cabo de alimentagéo fonte /
cabecote.

Causa: Placa de controle com defeito

Solugdo:  Substituir

Problema 2 - Alimentagao incorreta ou instavel
do arame durante a soldagem .

Causa: Engrenagens das roldanas com dentes
defeituosos.

Solugdo:  Substitua-as.

Causa: Problemas nas ligacdes elétricas.

Solugdo:  Verifique as ligagdes do motor.

Problema 3 - O arame patina nas roldanas de

tracao
Causa: Pouca pressao nas roldanas.
Solugdo:  Aperte o botdo de ajuste o suficiente
paratracionar o arame.
Causa: Pressdo demasiada nas roldanas

provocando deformagéo do arame.

Solugdo:  Desaperte um pouco o botao de ajuste
de pressao. quina.

Causa: Pressao excessiva no freio do
adaptador para carretel.

Solucdo: Diminua a pressdo no adaptador
desapertando o parafuso.

Causa: O arame esta preso dentro da tocha.

Solucdo: Desmonte a tocha, desobstrua e limpe
oguia

Causa: Atocha esta muito dobrada

Solugdo:  Opere atocha o maisreto possivel

Teromatec 400
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Problema 4 - O arame patina nas roldanas de
tracao

Causa: Presséao excessiva nas roldanas
Solugdo:  Diminuaa pressao do botao de ajuste.

Causa: Desalinhamento das roldanas ou do
guia de entrada da tocha

Soluggdo:  Alinhe as roldanas ou centralize o guia
entrada.

Problema 5 - Arame preso ou fundindo.
Causa: Bico de contato fundindo

Solugdo:  Desenrosque a porca que prende o
bico e acione a chave de avango para
que 0 mesmo saia junto com o arame.
Elimine a area fundida ou substitua o
bico de contato.

Problema 6 -Nao ha controle de velocidade
Causa: Circuito Elétrico
Solugdo:  Verificarreostato

Problema 7 - Corrente de soldagem instavel
Causa: O arame desliza nas roldanas.
Solugdo:  Ajuste obotdo de pressao dasroldanas

Causa: Avarianatocha
Solugdo:  Verifique o guia espiral e o bico de
contato.
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13) PEGAS DE REPOSICAO
0700648 0700677 0700777 0700514
LAMPADA DISJUNTOR REOSTATO CRUZETA
FiLoTo 0707591
CHAVE REVERSAO
0707188 0707590
GABINETE CHAVE
LIGA/DESL.
0700606
ADAPTADOR
PARA CARRETEL

0707190

PAINEL \

0700614
MECANISMO
DE AVANCO

0700583
CABO OBRA

0703555

IMA
0707189 0707588
TAMPA PRENSA CABO
0706559
PUXADOR

0708038 0700649

CIRCUITO PONTE

FILTRO RETIFICADORA 0700596
RELE
0705531
BOBINA DO
RELE
0700709
RESISTOR
4R7
0700708
RESISTOR
10R
0708046
BARRAMENTO

0707589
COLUNA
0707186
07071 0700589 0700492

MOTOR RODIZIO (4x)

Teromatec 400
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0700621 0700619
DISCO ROLDANA DE
RECARTILHADO TRAGAO COMPLETA

0700617 0700594 0700615
GUIA DESAIDA ENGRENAGEM GUIA DE ENTRADA

0707185
0700590 ISOLADOR DO
GUIADO BARRAMENTO
ARAME
0705696 ’
TOMADA DA /
REMOTO
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0708044 0706509
CHAVE LIGA/DESLIGA ALGA
ON/OFF

0708043 0706027

CHAVE DE TOMADA
/ REVERSAO

0708045
ETIQUETA

0707588
PRENSA CABO

Teromatec 400
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