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MANUAL DE UTILIZACAO E MANUTENCAO

O presente manual faz parte integrante da unidade ou da maquina e deve acompanha-la sempre que a mesma for deslocada ou
revendida.

O operador é responsavel pela manutencio deste manual, que deve permanecer sempre intacto e legivel.

A Eutectic do Brasil tem o direito de modificar o contetdo deste manual em qualquer altura, sem aviso prévio.

S3o reservados todos os direitos de traducéo, reproducdo e adaptacio parcial ou total, seja por que meio for (incluindo fotocépia,
filme e microfilme) e é proibida a reproducao sem autorizagao prévia, por escrito, da Eutectic do Brasil.

Edicao ‘06

DECLARACAO DE CONFORMIDADE CE

A empresa

Eutectic do Brasil - Rua Ferreira Viana, 146 - CEP 04761-010 - Sao Paulo - SP
Tel. 011 2131-2300 - Fax: 011 2131-2393 - www.eutectic.com.br

declara que o aparelho tipo PowerMax 1500

e conforme as directivas: 73/23/CEE
89/336 CEE
92/31 CEE
93/68 CEE

e que foram aplicadas as normas: EN 60974-1
EN 60974-10

Cada intervengao ou modificagcdo ndo autorizada pela Eutectic do Brasil .anulara a validez desta declaragao.
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1.0 SEGURANCA

ATENCAO
Antes de iniciar qualquer tipo de operacdo na maquina, é - Nao efetuar operacdes de soldagem ou de corte em con-
necessario ler cuidadosamente e compreender o contelido tentores fechados ou tubos.
deste manual. Nao efetuar modificacbes ou operagdes de - Se os ditos contentores ou tubos tiverem sido abertos, esva-
manutengao que nao estejam previstas. ziados e cuidadosamente limpos, a operacio de soldagem
Em caso de alguma ddvida ou problema relacionados com a uti- devera de qualquer modo ser efetuada com o maximo de
lizacdo da maquina, que nao estejam referidos neste manual, cuidado.
consultar um técnico qualificado. - Naio efetuar operacdes de soldagem em locais onde haja
Do fabricante nao se responsabiliza por danos causados em pos, gases ou vapores explosivos,
pessoas ou bens resultantes de leitura ou aplicagio deficientes - Nao efetuar operacées de soldagem sobre ou perto de con-
do contetido deste manual. tentores sob pressao.

= . - Nao utilizar o aparelho para descongelar tubos.
I.1 Protecao do operador e de terceiras pessoas P P g

O processo de soldagem é uma fonte nociva de radiagoes, |.3 Protecao contra fumos e gases

ruido, calor e exalagdo de gases. As pessoas que possuam apa- Os fumos, gases e p6s produzidos durante o processo de solda-
relhos electronicos vitais (pace-makers), deverao consultar o seu gem podem ser nocivos para a sua sadde.

médico assistente antes de se aproximarem da area onde se - Nao utilizar oxigénio para a ventilacio.

estejam a efetuar operagdes de soldagem a arco ou de corte - Providenciar uma ventilacio correta na zona de trabalho,
por arco de plasma. quer natural quer artificial.

- No caso da operacio de soldagem se efetuar numa area
extremamente pequena, o operador devera ser vigiado por
um colega, que se deve manter no exterior durante todo o
processo.

- Colocar as botijas de gas em espagos abertos ou em locais
com boa ventilagao.

- Nao efetuar operacbes de soldagem perto de zonas de
desengorduramento ou de pintura.

Protecao Pessoal:

- Nao utilizar lentes de contato!!!

- Manter perto de si um estojo de primeiros socorros, pronto
para uso.

- Nao subestimar qualquer queimadura ou ferida.

- Proteger a pele dos raios do arco, das faiscas ou do metal
incandescente, usando vestuario de protecdo e um capace-
te ou um capacete de soldador.

- Usar mascaras com protetores laterais da face e filtros de |.4 Colocacao da fonte
protecdo adequados para os olhos (pelo menos NRIO ou Observar as seguintes regras:
superior). - Facil acesso aos comandos do equipamento e as ligages do
- Usar auriculares se, durante o processo de soldagem, forem mesmo.
atingidos niveis de ruido perigosos. - Nao colocar o equipamento em lugares pequenos.
Usar sempre 6culos de seguranca, com protecdes laterais, - Nao colocar o gerador em superficies com uma inclinagdo
especialmente durante a remocao manual ou mecanica das superior a 10° relativamente ao plano horizontal.

escorias da soldagem.
Se sentir um choque elétrico, interrompa de imediato as

.5 Instalacao da unidade

operacoes de soldagem. - Durante a instalagdo devera respeitar os regulamentos locais
sobre as normas de seguranca e efetuar a manutengio da
Protecao de terceiros: méquina em conformidade com as diretrizes do fabricante.
- Colocar uma parede diviséria retardadora de fogo para pro- - As operacdes de manutencao deverdo ser exclusivamente
teger a area de soldagem de raios, faiscas e escorias incande- efetuadas por pessoal especializado.
scentes. - Iproibida a ligagdo das fontes em série ou em paralelo.
- Wisar todas as pessoas que estejam por perto para nao olha- - Antes de trabalhar no interior da fonte, desligar o forneci-
rem o arco ou o metal incandescente e para usarem prote- mento de energia elétrica.
¢ao adequada. - Efetuar a manutencio periédica do equipamento.
- Se o nivel de ruido exceder os limites previstos pela lei, deli- - Certificar -se de que a rede de alimentacio e a ligagdo a terra
mitar a area de trabalho e certificar-se de que todas as pessoas sdo suficientes e adequadas.
que se aproximam da zona estao protegidas com auriculares. - O cabo de terra devera ser ligado tio préximo quanto possi-

vel do ponto de soldagem.

- Respeitar as precaucdes relativas ao nivel de protecio da
fonte de energia.

- Antes de iniciar a soldagem, verificar o estado dos cabos elé-
tricos e da tocha, e se estiverem danificados proceder a sua
reparagio ou substituicio.

- Nao deve subir ou apoiar-se no material a soldar.

- O operador nao deve tocar simultaneamente em duas
tochas ou em dois porta-eletrodos.

|.2 Prevencao contra incéndios/explosées
O processo de soldagem pode provocar incéndios e/ou explosoes.
- Os botijoes de gas comprimido sdo perigosos; consultar o seu
fornecedor antes de manusea-los.
Devem por isso estar protegidas contra:
- exposicdo direta aos raios do sol;
- chamas:
- mudangas bruscas de temperatura;
- temperaturas muito baixas.
Os botijées de gas comprimido deverdo ser fixos a paredeoua  Nizo cumprindo-se o acima descrito, cabal e taxativamente,

outros suportes adequados, para evitar que caiam. o produtor declina toda e qualquer responsabilidade.
- Retirar da area de trabalho e das areas vizinhas todos os mate-

riais ou objetos inflamaveis ou combustiveis.
- Colocar nas proximidades da area de trabalho um equipa-

\A‘mento ou um dispositivo anti-incéndio. j
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|.6 Grau de protecao IP

Grau de protecdo do invélucro em conformidade com a EN 60529:

1P23S

- Invélucro protegido contra o acesso a partes perigosas com
um dedo e contra corpos sélidos estranhos com diametro
superior/ igual a 12,5 mm.

- Caixa a prova de chuva que caia a 60° na vertical.

- Invélucro protegido contra os efeitos danosos devidos a
entrada de agua, quando as partes méveis da aparelhagem
nao estao em movimento.

2.0 COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA (EMC)

ATENCAO

Esta unidade foi fabricada em conformidade com as indicagoes
contidas nas normas padrao EN60974-10, as quais o operador
tem que se reportar para a poder utilizar.

- Instalar e utilizar esta unidade de acordo com as indica-
coes deste manual.

- Esta unidade devera ser apenas utilizada com fins profis-
sionais, numa instalacao industrial. E importante ter em
consideracao que podera ser dificil assegurar a compatibi-
lidade eletromagnética em locais nao industriais.

2.1 Instalacéo, utilizacdo e estudo da area

- Ouutilizador é responsavel pela instalacio e utilizagdo do
equipamento de acordo com as instrucdes do fabricante.
Caso se detectem perturbagdes eletromagnéticas, o opera-
dor do equipamento tera que resolver o problema, se neces-
sario com a assisténcia técnica do fabricante.

- As perturbacdes eletromagnéticas tém sempre que ser redu-
zidas até deixarem de constituir um problema.

- Antes de instalar este equipamento, o operador devera ava-
liar os problemas eletromagnéticos potenciais que poderao
ocorrer nas zonas circundantes e, particularmente, os relati-
vos as condicdes de salde das pessoas expostas, por exem-
plo, das pessoas que possuam ‘pace-makers" ou aparelhos
auditivos.

2.2 Métodos de reducio das emissoes

REDE DE ALIMENTACAO DE ENERGIA

- A fonte de energia de soldagem deve ser ligada a rede de
acordo com as instrucées do fabricante.

Em caso de interferéncia, podera ser necessario tomar precau-

¢oes adicionais tais como a colocagao de filtros na rede de ali-

mentagao.

E também necessario considerar a possibilidade de blindar o

cabo de alimentacao.

MANUTENCAO DA FONTE DE ENERGIA DE SOLDAGEM
A fonte de energia de soldagem necessita de uma manutencao

de rotina, em conformidade com as instrucées do fabricante.
Quando o equipamento esta em funcionamento, todas as por-
tas de acesso e de servico deverao estar fechadas e fixadas.

Nao modificar, em nenhuma circunstancia, a fonte de energia

de soldagem.

CABOS DE SOLDAGEM E CORTE
Os cabos de soldagem deverido ser mantidos tao curtos quanto
possivel, colocados juntos entre si e mantidos ao nivel do chao.

CONEXAO EQUIPOTENCIAL

Deve-se ter em consideragdo que todos os componentes meta-
licos da instalacdo de soldagem e dos que se encontram nas
suas proximidades devem ser ligados ao terra.

Contudo, os componentes metlicos ligados a peca de traba-
lho aumentam o risco do operador apanhar um choque elétri-
co, caso toque ao mesmo tempo nos referidos componentes
metalicos e nos eletrodos.

Assim, o operador deve estar isolado de todos os componentes
metalicos ligados a terra.

A conexao equipotencial devera ser feita de acordo com as nor-
mas nacionais.

LIGACAO DA PECA DE TRABALHO AO TERRA
Quando a pega de trabalho nao esta ligada a terra, por razdes
de seguranca elétrica ou devido as suas dimensdes e posigao,
uma ligagao de terra entre a pega e a terra podera reduzir as
emissoes.

E necessério ter em consideracao que a ligagdo de terra da pega
de trabalho nao aumenta o risco de acidente para o operador
nem danifica outros equipamentos elétricos.

A ligacao de terra devera ser feita de acordo com as normas
nacionais.

BLINDAGEM

A blindagem seletiva de outros cabos e equipamentos presen-
tes na zona circundante, pode reduzir os problemas provocados
por interferéncia. A blindagem de toda a instalacao de soldagem
pode ser considerada em aplicacbes especiais.
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O exposto neste capitulo, é de vital importancia e portanto
necessario para que as garantias sejam validas. No caso em
que o operador nao respeitar o conteido deste capitulo, o
construtor declina toda e qualquer responsabilidade.

3.0 APRESENTACAO DA MAQUINA

Estas fontes inversoras com corrente constante sao capazes

de executar de modo excelente os procedimentos de soldagem:
- MMA,

- TIG (com redugéo na corrente em curto circuito, consultar).
Em maquinas de soldar inversoras, a corrente de saida nao é
afetada por variagdes na tensdo de alimentacao e no compri-
mento do arco, e é perfeitamente nivelada, obtendo-se assim a
melhor qualidade de soldagem.

O gerador esta equipado com:

- tomada positiva (+) e negativa (-),

- painel dianteiro,

- painel de comando traseiro.

3.1 Painel de controle dianteiro (Fig. |)

LI : Luz de aviso de tensao, LED (diodo) verde.
@ Acende-se com o interruptor " 1" na posigdo " I" no

painel de comandos traseiro (Fig. 2). Indica que o equi-

pamento esta ligado e que existe tensao.

L2 : Luz de aviso do dispositivo de seguranca, LED amarelo.
0 Indica que os dispositivos de seguranga, como por

exemplo o de protecdo térmica, estdo ativados. Com
a luz de aviso " L2" acesa, a fonte de energia permane-
ce ligada a rede de alimentacdo, mas nao fornece
potécia de saida. A "L2' permanece acesa até que a
anomalia tenha sido reparada e, em qualquer caso, até
as temperaturas interiores regressarem aos valores nor-
mais; neste caso, & necessario deixar o gerador ligado
para tirar partido do ventilador em funcionamento,
reduzindo assim o tempo de inatividade.

Pl : Potenciometro para fixaciao da corrente de soldagem.

Permite a regulagao continua da corrente tanto na sol-
dagem TIG como na MMA.

Esta corrente permanece inalterada na soldagem,
quando as condigées de fornecimento e de soldagem
variam dentro dos limites permitidos.

Na soldagem MMA, a presenca de ARRANQUE A
QUENTE (HOT-START) e de POTENCIA DO ARCO
(ARC-FORCE - aumento instantaneo de corrente entre
o eletrodo e o banho de soldagem nos periodos de
curto circuito), significa que a corrente média de saida
pode ser superior a fixada.

S| : Interruptor de selecio MMA/TIG.

Com a alavanca para baixo: esta em modo de soldagem
por eletrodo (MMA), estando por conseguinte ati-
vados automaticamente o ARRANQUE A QUENTE,
(HOT-START), o ARC-FORCE (aumento instantaneo de
corrente entre o eletrodo e o banho de soldagem nos
periodos de curto circuito) e o ANTI-RETENGCAO
(ANTI-STICKING).Com a alavanca para cima: esta em
modo de soldagem com eletrodo nao consumivel de
tungsténio numa atmosfera inerte (TIG). As fungbes
MMA sdo retiradas e é ativado o arranque em LIFT.
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3.2 Painel de comandos traseiro (Fig. 2)

* 11 : Interruptor para ligar e desligar a maquina.
Liga a energia elétrica a soldagem.
Tem duas posicoes, " O" desligada e " I" ligada.

A ATENCAO A

* Com o interruptor Il na posicao "l", a maquina de solda-
gem esta operacional e possui tensio entre as tomadag
positiva (+) e negativa (-).

* Amaquina de soldagem esta ligada a rede de alimentacao|
mesmo se o interruptor |l estiver na posicao "O" e, por
conseguinte, ha pecas com corrente elétrica no seu inte-
rior. Seguir cuidadosamente as instrucoes indicadas neste
manual.

* | : Cabo de alimentacao.
* 2 : Ranhuras de ventilacio. Nunca deverio estar obstruidas.

I 2

|
v
|
|

Fig2

3.3 Caracteristicas técnicas

Tensao de alimentagao de energia 1x230 V
(50/60 Hz) + 15%
Fusivel de linha atrasado 16 A
Poténcia maxima absorvida 6,40 KVA / 4,50 KW
Corrente maxima absorvida 334A
Corrente efetiva 18,3
Rendimento 0,87
Fator de Poténcia 0,7
Cosd 0,99
Factor normal de utilizagdo @ 40°C

(x=30%) 150 A
(x=60%) 120 A
(x=100%) 100 A
Fator normal de utilizacdo @ 40°C

(x=30%) 150 A
Limites de regulagem 5+150 A
Tensao de circuito aberto (limitada) 78V
Grau de protecio IP23S
Classe de isolamento H
Normas de fabrico EN60974-1/EN60974-10
Dimensdes (c x | x a) 300x115x215 mm
Peso 4,2 Kg
Cabo de alimentagao 3x1,5 mmq

Estes dados correspondem a uma temperatura ambiente de 40° C.




4.0 TRANSPORTE - DESCARGA
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Nunca subestimar o peso do equipamento.

Nunca deslocar, ou deixar, a carga suspensa sobre
pessoas ou bens.

Nao deixar cair o equipamento ou a unidade, nem
os pousar com forca no chao.

Uma vez retirado da embalagem, a fonte é for-

necida com uma cinta extensivel que permite que
(t a sua deslocacao seja feita a mao ou ao ombro.

5.0 INSTALACAO

A
%

=1

Escolher uma zona adequada para a instalacao, de
acordo com os critérios referidos na Secao "1.0
SEGURANCA" e "2.0 COMPATIBILIDADE ELE-
TRO-MAGNETICA (EMC)".

Nao colocar a fonte nem o equipamento em
superficies com uma inclinacao superior a 10°,
relativamente ao plano horizontal. Proteger a
instalacao da chuva e do sol.

5.1 Conexao elétrica a rede de fornecimento
elétrico

O equipamento é fornecido com uma Unica conexao elétrica,
com um cabo de 2 m, colocado na parte traseira da fonte.

Tabela das dimensoes dos cabos e dos fusiveis de entrada da
fonte:

Tensao nominal 230V £ 15%
Limites de tensao 195,5 - 264,5V
Fusiveis retardados * 20 A 250V
Cabo de alimentacao 3x2,5 mm2

*:S30 necessarios fusiveis de 20 A para se poder efetuar em
continuo uma soldagem a eletrodo em 100 A e tirar o maxi-
mo partido do potencial do gerador. Os fusiveis de 16 A sao
suficientes para a soldagem de eletrodos de 2.50, 3.25 e
também de 4.00, com um fator normal de utilizacao (40 %),
bem como para a soldagem TIG com cada intensidade e com

um fator de utilizacdo até os 80 %.
A ATENGAC A

* Ainstalacdo elétrica tem que ser efetuada por pessoal
técnico especializado, com requisitos técnicos e profissio-
nais especificos, e em conformidade com as leis do pais no
qual se efetua a instalacao.

* Qcabo de rede de soldagem fornecido possui um fio ama-
relo/verde que devera ser SEMPRE ligado a mass
NUNCA utilizar este fio amarelo/verde com outros cond
tores de corrente.

* Certificar-se que o local de instalacao possui ligacao de
terra e que as tomadas de corrente se encontram em pef-
feitas condicées.

* Instalar apenas fichas homologadas de acordo com as nor-
mas de seguranca.
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5.2 Ligagao dos equipamentos

A
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Seguir fielmente as normas de seguranca
referidas no ponto "1.0 SEGURANCA".

Ligar cuidadosamente os diversos componentes de
forma a evitar perdas de poténcia.

Ligacao para a soldagem MMA (Fig. 3)

A ligacao ilustrada na figura da como resultado

(t uma soldagem com polaridade inversa. Para obter
una soldagem com polaridade direta, inverta a
ligacao.

Fig3
Ligacao para a soldagem TIG (Fig. 4)
- Ligue separadamente o conector do tubo de gas da tocha a
distribuicao do préprio gas.

A regulagem do fluxo de gas de protecao é feita
( através de uma rosca, hormalmente localizada no
proprio tocha.

Fig4
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6.0 PROBLEMAS - CAUSAS

6.1 Possiveis defeitos em soldagem MMA

6.3 Possiveis falhas elétricas

Defeito Causa

Defeito

Causa

Excesso de salpicos

1) Arco comprido.
2) Corrente elevada.

Nao se consegue ligar a ma- 1)Nao ha corrente na
quina ("LED" verde apagado) tomada de alimentagao.
2)Tomada ou cabo de
alimentagao defeituosos.
3) Fusivel interno queimado.

Crateras 1) Movimento rapido do
eletrodo fora da peca.
InclusGes 1) Deficiente limpeza ou

distribuicdo dos passos.
2) Movimento incorreto
do eletrodo.

Penetracao insuficiente

1) Welocidade de avanco
elevada.

2) Corrente de soldagem
muito baixa.

3) Chanfradura estreita.

4) FRalha na chanfradura na
raiz da soldagem.

Fornecimento de energia 1)O interruptor de selecdo
incorreto ("LED" verde MMA/TIG esta em posigao
aceso) incorreta ou esta defeituoso.
2) A tensio da rede esta
baixa.
3) O potenciémetro de
controle de tensao esta

Colagem

1) Arco demasiado curto.
2) Corrente muito baixa.

defeituoso.
Auséncia de corrente 1) Equipamento sobre-
de saida ("LED" verde aceso) aquecido.

("LED" amarelo aceso).
Com a maquina de solda-
gem ligada, espere que

arrefeca.

Bolhas e porosidade

1) Humidade no eletrodo.
2) Arco comprido.

Trincas

) Corrente muito alta.

2) Materiais sujos.

3) Hidrogénio na soldagem
(presente no revestimento
do eletrodo).

6.2 Possiveis defeitos em soldagem TIG

Defeito

Causa

Oxidagoes

1) Gas insuficiente.
2) Falta de protegao no
reverso da soldagem.

InclusGes de tungsténio

1) Eletrodo incorretamente
afiado.

2) Eletrodo muito pequeno.

3) Defeito de funcionamento
(contato da ponta com a
peca de trabalho).

Porosidade

I) Sujidade nas extremidades.

2) Sujidade no material de
soldagem.

3) Welocidade de avanco
elevada.

4) Intensidade de corrente
muito baixa.

Trincas

1) Material de soldagem
inadequado.

2) Fornecimento de calor
elevado.

3) Materiais sujos.

Se tiver quaisquer dividas ou problemas, nao hesite em con-
sultar o centro de assisténcia técnica da mais perto de si.

7.0 MANUTENCAO ORDINARIA NECESSARIA

Evitar a acumulacdo de pé de metal perto das aletas de venti-
lagao e sobre as mesmas.

Antes da qualquer operacao de manutencao desli-
gar a corrente elétrica do equipamento !
Efetuar periodicamente os seguintes operacoes:
* Limpar o interior do gerador com ar comprimi-
1]} do de baixa pressao e com escovas de cerdas
suaves.

* Werificar as ligacoes elétricas e todos os cabos
de conexao.

Para a manutencao ou substituicio de compo-
nentes do Tocha TIG, do porta-eletrodos e/ ou

dos cabos de terra:

=1

* ¥rificar a temperatura dos componentes e certificar-se
de que nao estao sobre-aquecidos.

* Usar sempre luvas em conformidade com as normas de
seguranca.

* Utilizar chaves de parafusos e ferramentas adequadas.

NOTA: No caso em que nao se executasse a referida manu-
tencao, todas as garantias serao anuladas e, seja como for,
o construtor isenta-se de toda e qualquer responsabilidade.
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8.0 INFORMACOES GERAIS SOBRE OS
DIVERSOS PROCESSOS DE SOLDAGEM

8.1 Soldagem com eletrodo revestido (MMA)

Preparacao dos bordos

Para obter boas soldagems é sempre recomendavel trabalhar
pecas limpas, ndo oxidadas, sem ferrugem nem outros agentes
contaminadores.

Escolha do eletrodo

O diametro do eletrodo a usar depende da espessura do mate-
rial, da posicao, do tipo de jungao e do tipo de chanfro.
Eletrodos com maior didmetro exigem, como é légico, corren-
tes muito elevadas, com um consequente fornecimento de calor
muito intenso durante a soldagem.

Tipo de revestimento| Propriedades Utilizacao
Rutilo Facil. de utilizacdo | Todas as posicoes
Acido Alta velocid. de Plano
fusdo
Basico Caract. Mecanicas | Todas as posigoes

Escolha da corrente de soldagem

Os valores da corrente de soldagem, relativamente ao tipo de
eletrodo utilizado, sdo referidos pelo fabricante na embalagem
do eletrodo.

Acender e manter o arco

O arco eléctrico é produzido por friccdo da ponta do eletrodo
na peca de trabalho ligada ao cabo de terra e, logo que o arco
estiver aceso, afastando rapidamente a vareta para a distancia
normal de soldagem.

Normalmente, para melhorar o acendimento do arco tornase
muito Util um aumento da corrente inicial relativamente a cor-
rente base de soldagem (Hot Start).

Uma vez o arco aceso, iniciase a fusdo da parte central do ele-
trodo que se deposita em forma de gotas na pega a soldar. O
revestimento externo do eletrodo é consumido, fornecendo o
gas protetor para a soldagem e assegurando assim que a
mesma sera de boa qualidade.

Para evitar que as gotas de material fundido apaguem o arco,
por curto circuito entre o eletrodo e o banho de solda devido
a uma aproximacao acidental entre ambos, torna-se muito util
um aumento temporario da corrente de soldagem até ao fim do
curto circuito (Arc Force).

No caso em que o eletrodo permaneca colado na pega a soldar
é util reduzir ao minimo a corrente de curto-circuito (antisticking).

Execucao da soldagem

O angulo de inclinacdo do eletrodo varia consoante o nimero
de passagens; o movimento do eletrodo é normalmente efe-
tuado com oscilagées e paragens nos lados do rebordo, de
modo a evitar uma acumulagao excessiva de material de enchi-
mento no centro.

Fig.5
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Remocao da escéria

A soldagem mediante eletrodos revestidos obriga a remocao
da escéria ap6s cada passagem.

A escéria é removida através de um pequeno martelo ou entio,
se friavel, é escovada para fora.

8.2 Soldagem TIG (arco continuo)

Introducao

O processo de soldagem TIG (Tungsten Inert Gas - Tungsténio
em Gas Inerte) baseia-se na presenca de um arco elétrico
aceso entre um eletrodo ndo consumivel (tungsténio puro ou
em liga com uma temperatura de fusdo de cerca de 3370° C) e
a peca de trabalho; uma atmosfera de gas inerte (argonio) asse-
gura a protecao do banho de solda.

O eletrodo nunca deve entrar em contato com a pega de tra-
balho de modo a evitarem-se inclusdes perigosas de tungsténio
na junta; por esse motivo, um gerador H.F. cria uma faisca que
permite que o arco elétrico seja aceso a distancia.

Existe ainda outro tipo de arranque com inclusées de tungsté-
nio reduzidas: o arranque em lift (sustentagdo) que nao requer
alta frequéncia mas apenas um curto circuito inicial, a baixa
corrente, entre o eletrodo e a peca a soldar; o arco inicia-se
quando o eletrodo é suspenso e a corrente aumenta até atin-
gir o valor de soldagem estabelecido previamente.

Por outro lado, o arranque normal por raspagem (scratch start)
nao garante uma alta qualidade da junta no inicio do rebordo.

Polaridade de soldagem

D.C.S.P. (Direct Current Straight Polarity - Polaridade Direta
de Corrente Continua)

Esta é a polaridade mais utilizada e assegura um desgaste limi-
tado do eletrodo (1), uma vez que 70 % do calor se concen-
tram no anodo (ou seja, na pega).

Com altas velocidades de avanco e baixo fornecimento de calor
obtém-se banhos de solda estreitos e fundos.

A maioria dos materiais sdo soldados com esta polaridade,
excepcao feita ao aluminio (e as suas ligas) e ao magnésio.

©

[\

w

Fig6

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

A polaridade inversa ¢ utilizada na soldagem de ligas cobertas

com uma camada de 6xido refractario, com uma temperatura

de fusdo superior a dos metais.

Nao se podem utilizar correntes elevadas, uma vez que estas
provocariam um desgaste excessivo do eletrodo.
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Soldagem TIG de aco

O procedimento TIG é muito eficaz na soldagem dos acos quer
esses sejam de carbono ou ligados, para a primeira passagem
sobre os tubos e nas soldagems que devam apresentar um 6ti-
mo aspecto estético. E necessaria polaridade directa (D.C.S.P).

Preparacao dos bordos
Torna-se necessario efetuar uma limpeza cuidadosa bem como
uma correta preparagao dos bordos.

Escolha e preparacao do eletrodo
Recomenda-se o uso de eletrodos de tungsténio-tério (2 % de
tério de cor vermelha), com os diametros abaixo referidos:

@ do eletrodo (mm) | limites de corrente (A)
1.0 |15+75
1.6 60150
24 130+-240

O eletrodo devera ser afiado conforme indicado na Figura.

>

Fig8
a(®) limites de corrente (A)
30 0+30
60+90 30120
90120 120+250

Material de enchimento

As barras de enchimento deverao ter caracteristicas mecanicas
semelhantes as do material base.

Nao utilizar tiras retiradas do material base, uma vez que estas
podem conter impurezas resultantes da manipulagido, que
poderao afectar negativamente a qualidade da soldagem.

Gas de protecio
E praticamente sempre utilizado o argon puro (99,99 %).

Corrente de |@ do eletrodo | Bocal de gas |Fluxo de argon
soldagem (A) (mm) n° @ (mm) (I/min)
6-70 1.0 4/5 6/8.0 5-6
60-140 1.6 4/5/6 6.5/8.0/9.5 6-7
120-240 24 6/7 9.5/11.0 7-8

Soldagem TIG de cobre

Uma vez que a soldagem TIG é um processo que se caracteri-
za por uma elevada concentragdo de calor, é especialmente
indicada para materiais de soldagem com condutividade térmi-

ca elevada, tais como o cobre.

Para a soldagem TIG do cobre siga as mesmas indicacdes da sol-
gem TIG dos agos ou consulte textos especificos.
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Etiqueta de dados técnicos da fonte

Castolin | Futectic POWE“ 1500
Eutectic| Castolin
g N° 008200000334
PO |EN 60974-1 EN 60974-10

0= 5A/10V - 150A/16V
~ T T|Xwec)) 30% 60% 100%

E Uo V| |2 150A 120A 100A
Ea

78 U2 16V 14,8V 14v

—_— 5A/20V - 150A/26V
[ Xw@oc)|  30% 60% 100%

E Uo V| 2 150A 120A 100A

78 U2 26V 24,8V 24V N&o descarte o equipamento elétrico junto a residuos comuns.

Respeite a Diretiva Européia 2002/96/EC sobre os Residuos de

|DD 1~ U1 V | lmax A | et A Equipamentos Elétricos e Eletrdnicos e a sua aplicagéo de acordo com

50/60 Hz 230 334 18.3 as leis nacionais, os equipamentos elétricos que chegaram ao final de
- C ’€ seu ciclo de vida devem ser recolhidos em separado e enviados a um

IP 23S centro de recuperacgéo e eliminagao. O proprietario do equipamento

devera identificar os centros de descarte autorizados, informando-se

nas autoridades locais.
ﬁ/ A aplicagdo da Diretiva Européia permitira melhorar o meio ambiente e
a salde humana.

Significado da etiqueta de dados da fonte

Marca do fabricante

-~ ™~ !
1 ) 2 Endereco do fabricante
3 Modelo
3 4 4 N° de série
5 3 5 Simbolo do tipo de soldagem
T 6 Referéncia das normas de construgao
7 9 2] 15 186 17 7 Simbolo do processo de soldagem
8 10 }i }gg }g IB\ 17A 8  Simbolo para as fontes adequadas para trabalhar
178 em um ambiente onde existem riscos de descar-
7 9 2T 15 1 1-| 5 17 gas elétricas
8 10 13] 15A 16 A 17 A 9 Simbolo da corrente de soldagem
14 158 16B 17B 10 Tensao em vazio
18 19 20 21 Il Faixa de corrﬁznte de soléagem maxima e mini-
73 ma e de tensdo convencional de carga
correspondente
12 Simbolo do ciclo de intermiténcia
13 Simbolo da corriente de soldagem
14 Simbolo da tensao de soldagem
~ ~/ 15-16-17 Valores dol ciclo de intermiténcia

I5A-16A-17AV alores da corrente de soldagem
15B-16B-17B Valores da tensao convencional de carga
18  Simbolo para a alimentagao
19 Tensdo de alimentagao
20  Corrente de alimentacdo maxima
21 Corrente de alimentacdo maxima eficaz
22 Classe de protecio
IP23 C Classe de protecio segundo a
EN 60529:
IP2XX : Protegida contra o acceso a pe-
cas perigosas com um dedo e contra corpos sdlidos
estranhos de didmetro maior ou igual a 12,5 mm.
IPX3X : Protegida contra chuva com 60° de
inclinagdo.
IPXXC : Protegida contra o contato de
um calibre de prova de 2,5 mm de @ e 100 mm
de longitude com as pecas ativas perigosas.

Legenda dos simbolos

Atencio leia o manual de

.3 Alimentacao "i Procedimento MMA e Polo negativo

0 Alerta geral C. Procedimento TIG + Polo positivo

instrucoes

y/
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| POWERMAX 1500

Lista de Partes e Pecas

Pos. Descrigéo

O©O~NOUTAWN =

Chapa Inferior - 0723717

Chapa superior - 0723718

Alga - 0723719

Placa eletronica - 0723730
Painel plastico frontal - 0723731
Botao - 0723732

Painel frontal aletado - 0723733
Conector 25 mm - 0723734
Painel plastico direito - 0723735
Painel plastico esquerdo - 0723736
Painel plastico traseiro - 0723737
Kit partes plasticas - 0723738

Kit placa de poténcia - 0723739
Placa eletronica - 0723740

Placa eletronica - 0723741

Ponte de diodos retificadores - 0723742

Kit placa de poténcia - 0723743
Sensor térmico - 0723744
Transformador de poténcia - 0723746
Indutancia de saida - 0723747

Shunt - 0723748

Ventilador - 0723749

Interruptor bipolar - 0723750

Cabo de alimentagéo 3x1,5m’ - 0723751
*Cabeamento
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GARANTIA

A EUTECTIC DO BRASIL LTDA., Garante aos seus usuarios, que os equipamentos de sua
fabricacdo sdo produzidos dentro da mais avangada técnica e com rigoroso controle de qualidade,
assegurando dentro das condi¢des e prazos abaixo um perfeito funcionamento.

1. EQUIPAMENTOS
1.1 - A garantia ¢ valida para todos os equipamentos da marca EUTECTIC CASTOLIN produzidos e/ou
comercializados pela Eutectic do Brasil Ltda.

2. INSTALACAO E USO
2.1 - A instalag@o e/ou operacdo dos equipamentos, bem como as condigdes de trabalho, devem atender as
normas da ABNT. Diferentes condigdes das indicadas invalidam as clausulas de Garantia deste
Termo.

3. GARANTIA

3.1 - A garantia é de um ano sem qualquer 6nus ao adquirente, ¢ limitada a substituicdo e/ou conserto de
eventuais pecas defeituosas ou a correcdo de qualquer defeito de produgdo mediante constatagdo do
nosso departamento de Assisténcia Técnica.

3.2 - A substitui¢@o e/ou conserto referido no item anterior ndo se aplica as pe¢as com desgaste natural de
uso (como roldanas de trago, tochas, acessorios de soldagem, etc), bem como por impericia ou mau
uso na utilizagdo do equipamento ou ainda, que tenham sido consertadas ou modificadas por pessoas
ndo credenciadas pela Eutectic do Brasil Ltda.

3.3 - Em nenhuma hipoétese, caso ocorra a necessidade de substituicao de qualquer componente coberto
por este termo, o periodo de garantia original sera dilatado pelo acréscimo de eventuais garantias
suplementares do componente substituido.

4 - LOCAL DO REPARO
4.1 - O reparo e/ou substitui¢do de pecas sera realizado por Técnicos da Eutectic do Brasil Ltda., ou
credenciadas pela mesma.

4.2 - Quanto constatado que o reparo do equipamento s6 sera possivel em nossas instalacdes (fabrica), ou
nas firmas por nos autorizadas, o frete do transporte (ida e volta) ocorrera por conta do adquirente
USUArio.

5-PRAZO
5.1 - Os prazos de garantia iniciam a partir da data da emissdo da Nota Fiscal da Eutectic do Brasil Ltda.

6 - RESPONSABILIDADE
6.1 - Esta garantia ¢ valida somente para o equipamento que estiver em uso e na posse do adquirente
usudrio original.
6.2 - A responsabilidade da Eutectic do Brasil Ltda., ¢ limitada a substituicdo e/ou reparo dos
componentes, ndo se responsabilizando por eventuais prejuizos por lucros cessantes ou pela
indenizac@o de quaisquer outros danos indiretos ou imediatos.

Série:
Eutectic do Brasil Ltda.
Equipamento modelo: n° Série
Nota Fiscal n°: Data:
Cliente: Tel.:

Cidade: Estado:
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EUTECTIC DO BRASIL

SAO PAULO - SP: Rua Ferreira Viana, 146 - CEP: 04761-010 - Tool Free: 0800 703 4370 - (11) 2131-2300 FAX: (11) 2131-2393
BELO HORIZONTE: Tel.: (31) 2191-4988 - FAX (31) 2191-4991
CURITIBA: Tel.: (41) 3339-6207 - FAX (41) 3339-6234
RIBEIRAO PRETO: Tel.: (16) 2138-2350 - FAX: (16) 2138-2350
Internet: http://www.eutectic.com.br
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