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1 SEGURANCA

Os usuarios dos equipamentos Eutectic tém a responsabilidade final de garantir que qualquer pessoa que
trabalhe no equipamento ou préximo a ele observe todas as precaugdes de seguranga relevantes.

As precaugdes de seguranga devem atender aos requisitos aplicaveis a este tipo de equipamento. As seguintes
recomendagdes devem ser observadas além dos regulamentos padrdo aplicaveis ao local de trabalho.

Todo trabalho deve ser realizado por equipe treinada e familiarizada com seu funcionamento.
Equipamento. A operagéo inadequada do equipamento pode levar a situagdes perigosas que podem resultar
em ferimentos ao operador e danos ao equipamento.

1.1 Qualquer pessoa que utilize o equipamento deve estar familiarizada com o seguinte:

* A operagao do equipamento.

* O local das paradas de emergéncia.

* A operagéo do equipamento.

* Precaugdes de seguranga relevantes.

+» Soldagem e corte ou outra operagéo aplicavel do equipamento.

1.2 O operador garantira que:

* Nenhuma pessoa nao autorizada é colocada na area de trabalho do equipamento quando
ele comeca.
* Nenhuma pessoa fica desprotegida quando o arco é ativado ou quando o trabalho com o arco ¢ iniciado.

1.3 O local de trabalho deve:

« Estar apto para o proposito.
* Esteja livre de correntes de ar.

1.4 Equipamento de protecéo individual:

» Sempre use equipamento de protecdo individual recomendado, como mascara de soldagem, blusa de
soldador, luvas de grosa, avental de grosa, cabo de grosa e bota isolada.

» N&o use itens soltos, como lengos, pulseiras, anéis, etc., que possam se tornar preso ou causar
incéndio.

1.5 Precaugdes gerais:

« verifique se o cabo de retorno esta bem conectado.

* Os trabalhos em equipamentos de alta tensdo podem ser realizados por um eletricista qualificado.

+ Os equipamentos de extingdo de incéndio devem estar claramente selados e proximos, ao alcance de
as maos.

* Lubrificagdo e manutengéo ndo devem ser realizadas no equipamento durante a operagéo.

1.6 Aterramento:

O terminal de aterramento (fio verde e amarelo do cabo de entrada) é conectado ao chassi do
equipamento. Este deve ser conectado a um ponto de aterramento eficiente da instalagéo elétrica geral.
Tenha cuidado para néo inverter o condutor de aterramento do cabo de entrada (fio verde/amarelo) para
nenhuma das fases da chave principal ou disjuntor, pois isso colocaria o chassi sob tenséo elétrica. Nao
use o neutro da rede elétrica para aterramento.



ATENGAO!

Este equipamento Eutectic foi projetado e fabricado de acordo com normas nacionais e
internacionais que estabelecem critérios de operagao e seguranca. Consequentemente, as
instrugdes contidas neste manual e, em particular, as relativas a instalagéo, operagao e manutengao,
devem ser seguidas rigorosamente para que néo prejudiquem o seu desempenho e néo
comprometam a garantia dada. Os materiais utilizados nas embalagens

e as pegas descartadas no reparo dos equipamentos deverao ser encaminhados para reciclagem em
empresas especializadas de acordo com o tipo de material.

AVISO!

A soldagem e o corte a arco podem ser prejudiciais para vocé e outras pessoas. Tome medidas

de precaucgdo ao soldar e cortar. Pergunte ao seu empregador sobre praticas de seguranca, que
devem basear-se nos dados de risco dos fabricantes.

CHOQUE ELETRICO - pode matar.

« Instale e carregue a unidade de acordo com as normas aplicaveis;

» Nao toque em partes elétricas ou eletrodos energizados com a pele desprotegida, luvas molhadas
ou roupas molhadas;

« Isole seu corpo e a pega de trabalho;

« Certifique-se de que seu local de trabalho seja seguro.

FUMOS E GASES - podem ser perigosos para a saude.

* Mantenha sua cabega longe deles.

» Mantenha o ambiente ventilado (evite o fluxo de ar diretamente para o corddo de solda), a queima
do arco, ou ambos, para manter a fumaga e os gases fora da sua zona de respiragéo e area geral.
0S RADIOS EMITIDOS PELO ARCO ELETRICO prejudicam os olhos e queimam a pele.

* Proteja os olhos e o corpo. Use EPI recomendado para soldagem (secéo 1.4 deste manual).
« Proteja os espectadores com telas ou cortinas apropriadas.

PERIGO DE INCENDIO
« Faiscas (respingos) podem causar incéndio. Portanto, certifique-se

Certifique-se de que néo haja materiais inflamaveis por perto.

RUIDO - O ruido excessivo pode prejudicar a audigao.
« Proteja seus ouvidos. Use protetores de ouvido ou outra protecéo auditiva.
« Avise os transeuntes sobre o risco.

AVARIA - Procure ajuda especializada em caso de avaria.

PROTEJA OS OUTROS E A S| MESMO!

AVISO!
N&o use a fonte de alimentagéo para descongelar tubos congelados.

> >

ATENGAO!
Leia e compreenda o manual de instru¢des antes da instalagéo o & m
operagao.

AN

ATENGAO!

Este produto destina-se exclusivamente a soldagem a arco.




Nao descarte equipamentos elétricos junto com o lixo normal!

Nao descarte equipamentos elétricos junto com o lixo normal!

De acordo com a Directiva Europeia 2002/96/CE sobre residuos de equipamentos eléctricos
e electronicos de acordo com as normas ambientais nacionais, os equipamentos eléctricos
que atingiram o fim da sua vida util serdo recolhidos separadamente e entregues em
instalagcdes de reciclagem ambientalmente adequadas. Como proprietario do equipamento, é
sua obrigacgao obter informagdes sobre sistemas de coleta aprovados com seu representante
local.

Ao aplicar esta Norma o proprietario estara melhorando o meio ambiente e a saude
humanal!

& ATENGAO!

O equipamento Classe A ndo se destina ao uso em locais
residenciais onde a energia elétrica é fornecida pelo sistema
publico de fornecimento de baixa tensdo. Pode haver
dificuldades potenciais em garantir a compatibilidade
eletromagnética de equipamentos Classe A, com base em
disturbios de condugao e radiagao.

2 INTRODUGAO

21 Inversor UltraMax 305 HD

O inversor de soldagem UltraMax 305 HD é compacto e adequado para servigos de ferraria, pequenos
reparos e manutencdes. Possui corrente de soldagem ajustavel de 30 a 250 amperes e Pode soldar com
eletrodos com diametro de 2,5 mm a 4 mm. Recomenda-se trabalhar com qualquer tipo de eletrodo, incluindo
eletrodos celulésicos.

O equipamento possui a fungéo Lift TIG, oferecendo soldagem TIG estavel e de qualidade, quando utilizado
com tocha TIG adequada e gas de protecéo.

2.2 Responsabilidade do usuario

Este equipamento funcionara de acordo com as informagées contidas no manual e quando instalado, operado,
mantido e reparado de acordo com as instrugdes fornecidas. Este equipamento deve ser verificado
periodicamente. Acessorios de equipamento defeituosos (incluindo cabos de soldagem) ndo devem ser
usados. Pecas quebradas, faltantes, claramente desgastadas, deformadas ou contaminadas devem ser
substituidas imediatamente. Caso estas reparagdes ou substituicdes sejam necessarias, recomenda-se que
tais reparagdes sejam realizadas por pessoas devidamente qualificadas e aprovadas pela Eutectic.
Orientagdes sobre isso podem ser obtidas no final da garantia Eutectic.

Este equipamento ou qualquer uma de suas pegas ndo deve ser alterado em relagéo as suas especificagdes
padrdo sem a aprovagao prévia por escrito da Eutectic. O usuario deste equipamento sera o Unico responsavel
por qualquer mau funcionamento resultante do uso indevido ou modificagdo ndo autorizada de suas
especificagdes padrdo, manutengdo defeituosa, danos ou reparos inadequados por qualquer pessoa que ndo
seja uma pessoa devidamente qualificada e aprovada pela Eutectic.



2.3 Embalagem

A embalagem do equipamento é composta por:

* Inversor UltraMax 305 HD
* Grampo porta eletrodo (4m)

* Grampo de massa (3m)

« Cinta de fixagado
* Manual de operagdes

3 DADOS TECNICOS

Fator de trabalho

Segundo a norma IEC 60974-10, o Fator de Trabalho ¢ a relagéo entre o periodo de soldagem (Arco Aberto) em um periodo
de 10 minutos. Para explicar, o periodo de tempo utilizado pela norma IEC (10 minutos) ¢ utilizado no exemplo a seguir.
Suponha que uma fonte de soldagem seja desenvolvida para operar com um ciclo de trabalho de 15% a 90 amperes e 23,6

volts.

Isso significa que o equipamento foi construido para fornecer a corrente nominal (90A) em 1,5 minutos, ou seja, o tempo de
soldagem a arco, cada periodo de 10 minutos (15% de 10 minutos equivale a 1,5 minutos). Durante os outros 8,5 minutos
do periodo de 10 minutos, a fonte de solda deve permanecer ligada e esfriando.

Classe de protecao

O codigo IP indica a classe de protegéo, ou seja, o grau de protegdo contra a penetragéo de objetos sélidos ou agua.

Classe de aplicativo

O simbolo Smica que a fonte de soldagem foi projetada para uso em areas com grandes riscos elétricos.

TABELA 3.1

Tecnologia de equipamentos

INVESTIDOR UltraMax 305 HD

Inversor

Tens&o de rede 10 -220 V
Frequéncia da rede 50/60 Hz
Capacidade nominal de entrada 11kVA
Tensao de circuito aberto v
Tens&o nominal de trabalho 3V
Faixa de corrente 30-250 A
Ciclo de trabalho nominal 60%
Corrente de entrada nominal 50 Amperes

Corrente de soldagem
10min/60%
10min/100%

250A
194A

Eficiéncia

80%

Dimensoes (L x C x A)

171 x 442 x 316 mm

Peso

11 kg
Fator de poténcia 0,73
Grau de isolamento F
Grau de protegdo IP21S
Temperatura operacional -10 a 40°C
Norma IEC 60974-1




4 INSTALACISN

4.1 Em geral

Ainstalacéo deve ser realizada por profissional treinado e qualificado

AVISO!

Este produto foi projetado para uso industrial. Em ambientes domésticos, este produto
pode causar interferéncias de radio. E responsabilidade do usuario tomar as precaugdes
adequadas.

4.2 Recepgio

Ao receber o equipamento, retire todo o material da embalagem e verifique se ha danos que possam ter
ocorrido durante o transporte. Verifique se todos os materiais, acessérios, etc. foram retirados antes de
descartar a embalagem. Qualquer reclamagao relativa a danos durante o transporte deve ser dirigida a
Empresa de Transporte

AVISO! - PERIGO DE INCLINAGAO!

Existe o risco de queda durante o transporte se a maquina for inclinada mais de 10°. Neste
caso, forneca meios de travamento apropriados.

4.3 Ambiente
Este equipamento foi desenvolvido para utilizagdo em ambientes com maior risco de choque elétrico.
A. Exemplos de ambientes com maior risco de choque elétrico sdo:

1. Em locais onde a liberdade de movimentos é restrita, de forma que o operador seja obrigado a realizar
trabalhos em posigao limitada (ajoelhado, sentado ou deitado) com contato fisico com partes condutoras.

2. Em locais total ou parcialmente limitados por elementos condutores e onde exista elevado risco de
contacto inevitavel ou acidental por parte do operador.

B. Os ambientes com risco aumentado de choque elétrico ndo incluem locais onde pecas eletricamente
condutoras préximas ao operador, que podem causar um alto risco, tenham sido isoladas.

4.4 Local de trabalho

Para operar o equipamento com seguranga, certifique-se de que o local de trabalho esteja:
Em areas livres de umidade e poeira.
Temperatura ambiente entre 0° a 40 °C.

Em areas livres de 6leo, vapor e gases corrosivos.
Em areas néo sujeitas a vibragcdes anormais.

Em areas ndo expostas a luz solar direta ou a chuva.

mm oo wm»

Coloque a uma distancia de 300 mm ou mais de paredes ou similares que possam restringir o fluxo de ar
natural para resfriamento.



4.5 Ventilagao

Como a inalagdo de fumos de soldagem pode ser prejudicial, certifique-se de que a area de solda
esteja bem ventilada (evite o fluxo de ar diretamente no cordao de solda).

4.6 Requisitos da rede elétrica

Atenséo da rede deve estar dentro de +15% da tensdo nominal da rede.
Caso a tensao real da rede esteja fora deste valor, a corrente de soldagem podera variar causando falha dos
componentes internos e prejudicando o funcionamento do equipamento.

A maquina de solda deve ser:
« Instalado corretamente, se necessario, por um eletricista qualificado.

« Aterrado adequadamente (eletricamente) de acordo com os cédigos locais.
« Conectado a rede elétrica com fusivel devidamente especificado.

AVISO!
Qualquer trabalho elétrico deve ser realizado por um eletricista especializado qualificado.

IMPORTANTE!
O terminal de aterramento esta conectado ao chassi da fonte. Este deve ser conectado a um ponto
de aterramento eficiente da instalagao elétrica geral.

& Tenha cuidado para nao inverter o condutor de aterramento do cabo de entrada (cabo
verde/amarelo) para nenhuma das fases da chave geral ou disjuntor, pois isso colocaria
o chassi sob tens&o elétrica. Ndo use o neutro da rede elétrica para aterramento.

AVISO!

E possivel que a operagéo perto de instalagdes informaticas provoque mau funcionamento do computador.

USAR!
Conecte o equipamento a rede elétrica com impedéancia de rede de 0,210 ohms ou menos.
Se a impedancia da rede for superior, existe o risco de falha dos dispositivos de iluminagdo.

47 Compatibilidade eletromagnética

AVISO!
& Podem ser necessarias precaugdes adicionais relativamente a compatibilidade electromagnética
quando o equipamento de soldadura for utilizado numa situacdo doméstica.

A. Instalacao e utilizagdo - Responsabilidade dos utilizadores.

O usuario é responsavel pela instalagéo e utilizagdo do equipamento de soldagem de acordo com as

instrugdes do fabricante. Caso sejam detectadas perturbagdes eletromagnéticas, devera ser de

responsabilidade do usuario do equipamento de soldagem resolver a situagdo com a assisténcia técnica

do fabricante. Em alguns casos esta agao corretiva pode ser muito simples, veja nota abaixo. Em todos

0s casos, as perturbagdes electromagnéticas deveréo ser reduzidas até ao ponto em que ndo existam mais problemas.



USAR!

Os equipamentos de soldagem podem ou n&o ser aterrados por razées de seguranga. Alteragdes no
arranjo de aterramento devem ser autorizadas apenas por uma pessoa treinada. Equipamentos de
soldagem, quando conectados a uma rede elétrica mal aterrada, podem danificar os circuitos de
aterramento de outros equipamentos. Orientagdes adicionais sao fornecidas em Equipamento de
soldagem a arco |IEC 60974-13 — Instalagdo e uso.

A. Avaliagédo da area

Antes de instalar o equipamento de soldagem, o usuario deve realizar uma avaliagdo dos possiveis problemas
eletromagnéticos nas areas circundantes. O seguinte deve ser levado em consideragéo:

1. Outros cabos de alimentacéo, cabos de controle, cabos telefénicos; adjacente ao equipamento soldagem.

Transmissores e receptores de radio e televiséo.

Computadores e outros equipamentos similares.

Equipamento critico de seguranga, por ex. Protecdo de equipamentos industriais.

A saude das pessoas ao redor, por exemplo. Uso de marcapassos e aparelhos auditivos.
Equipamentos utilizados para calibragdo e medigdo.

O periodo do dia em que devem ser realizadas soldagens ou outras atividades.

© NorwN

Imunidade a outros equipamentos no ambiente: o usuario deve garantir que outros equipamentos utilizados
no ambiente sejam compativeis: isso pode exigir medidas de protegdo adicionais.

9. Adimenséo da area envolvente a considerar dependera da estrutura do edificio e das demais atividades a
decorrer. A drea circundante pode estender-se além dos limites da instalagéo.

A. Meétodos para Reducédo de Emissoes Eletromagnéticas

C1. rede elétrica

Os equipamentos de soldagem devem ser conectados a rede elétrica de acordo com as recomendagdes do
fabricante. Caso ocorra interferéncia, pode ser necessario tomar precaucdes adicionais, como instalar filtros na
rede elétrica. Caso seja necessario considerar a blindagem do cabo de alimentacéo do equipamento de
soldagem, este devera ser instalado com malha metalica ou equivalente. A malha de aterramento do cabo de
alimentagao deve ser conectada a carcaga do equipamento de soldagem, garantindo uma blindagem
eletromagnética eficiente.

C2. Manutengao de equipamentos

Os equipamentos de soldagem devem passar por manutengao de rotina de acordo com as recomendagdes do
fabricante. Antes de operar o equipamento, é necessario garantir que o equipamento esteja bem fechado e que
ndo haja acesso aos componentes internos. O equipamento de soldagem n&o deve ser modificado de forma
alguma, exceto aquelas alteracdes e ajustes previstos nas instrugdes do fabricante.

C3. cabos de soldagem

Os cabos de soldagem devem ser mantidos em um comprimento determinado pelo fabricante e devem estar
localizados proximos uns dos outros, operando no nivel do chdo ou proximo a ele.

C4. Aterramento da peca de trabalho

Quando a pega de trabalho nédo esté ligada a terra por seguranca eléctrica, nem ligada a terra devido ao seu
tamanho ou posigdo (por exemplo, casco de navio ou estrutura de edificio), uma ligagdo da peca de trabalho a
terra pode reduzir a interferéncia electromagnética, mas ndo em todos os casos. Deve-se tomar cuidado para
evitar o aterramento da peca de trabalho, aumentando o risco de ferimentos aos usuarios ou danos a outros
equipamentos elétricos.

C5. Protecao e Blindagem
A blindagem seletiva e a blindagem de outros cabos e equipamentos na area circundante podem aliviar problemas

de interferéncia. A protecdo de toda a instalagao de soldagem pode ser considerada em aplicagdes especiais.
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5 OPERAGAO

5.1 Visao geral

As normas gerais de seguranga para o manuseio do equipamento encontram-se na secéo 1. Leia
atentamente antes de comegar a usar o equipamento!

AVISO!
A definigdo do processo e seu procedimento de soldagem de consumiveis (fio, gas), bem como
os resultados de sua operagao e aplicacéo, sdo de responsabilidade do usuario.

AVISO!
N&o desligue a energia durante a soldagem (sob carga).

5.2 Soldagem eletromagnética/SMAW

Os procedimentos operacionais deste equipamento, para soldagem SMAW, limitam-se a conectar a
pinga de aterramento ao terminal negativo do equipamento e o cabo porta eletrodo ao terminal positivo.

5.3 Soldagem TIG/GTAW

Para soldagem TIG o calcador deve ser conectado ao terminal positivo e a tocha TIG deve ser
conectada ao terminal negativo do equipamento.

1



5.4 painel de controle

2 AN 5

1. Tela atual

2. Forcado arco

3. Saida terminal negativa

4. Indicador de energia

5. Indicador de alarme

6. Interruptor MMA/LIftTIG

7. Botao de ajuste da corrente de soldagem

8. Saida terminal positiva

1. Cabo de entrada de energia

2. Trocar
6 MANUTENGAO
6.1 Visao geral

A manutencao periddica é importante para uma operagédo segura e confiavel.

A Eutectic recomenda que apenas pessoas treinadas possam oferecer manutengdo em equipamentos de
soldagem.

AVISO!

Todos os termos do compromisso de garantia do fornecedor deixardo de ser aplicaveis se o cliente
tentar qualquer trabalho de reparagéo de qualquer falha no produto durante o periodo de garantia.

12



6.2 Manutengao preventiva

Em condig¢des normais de funcionamento, o equipamento ndo necessita de nenhum servigo especial de
manutengdo. Sé é necessario limpa-los internamente pelo menos uma vez por més com ar comprimido seco,
isento de dleo e de baixa pressdo. Equipamentos que operam em ambientes mais severos como: estaleiros,
industrias de fertilizantes ou outros produtos quimicos, minas de sal e locais com grande incidéncia de poeira,
devem ser limpos internamente pelo menos uma vez por semana com ar comprimido sob baixa presséo, seco
e isento de dleo.

Apos a limpeza com ar comprimido sob baixa presséo, verifique o aperto das conexdes elétricas e a fixagdo
dos componentes. Verifique possiveis fissuras no isolamento dos cabos elétricos, inclusive de soldagem, ou
em outros isoladores e substitua-os caso apresentem defeito.

6.3 Manutencgao corretiva

Utilize apenas pegas sobressalentes originais fornecidas pela Eutectic. A utilizagédo de pegas nédo
originais ou ndo homologadas acarreta a anulagéo automatica da garantia prestada.

As pegas de reposigdo podem ser obtidas nos Servigos Autorizados Eutectic ou nas afiliadas de vendas
indicadas na ultima pagina deste manual. Informe sempre o modelo e numero de série do equipamento
que esta sendo considerado.

7 SOLDAGEM COM ELETRODOS FIXADOS (SMAW)

A.Selecione o modo stick no painel da maquina.

B.Conecte o cabo da pinga do eletrodo ao terminal de soldagem positivo (+). Verifique se estda bem
conectado ao terminal do equipamento.

C.Conecte o fio terra ao terminal de solda negativo (-). Verifique se esta.
bem conectado ao terminal do equipamento.

AVISO!
& Antes de conectar a pinga de aterramento a peca a ser soldada e inserir o eletrodo no porta-
eletrodo, verifique se o equipamento esta desconectado.

CUIDADO!
& Remova todos os materiais de embalagem antes de usar. Ndo bloqueie a ventilagéo na parte
frontal ou traseira do equipamento de soldagem.

USAR!
Consulte as informagdes do fabricante do eletrodo para obter a polaridade correta.

13



Equipamento UltraMax 305 HD

l]' Poténcia de

entrada
Vermelho 220-240 Vac

(aterramento)

Bragadeira
porta eletrodo

pinga de massa

peca de trabalho

71 abra o arco

Soldagem SMAW refere-se a soldagem com eletrodos revestidos. Arco elétrico derrete o eletrodo e o
revestimento formam uma camada protetora (escéria). Se para abrir 0 arco o eletrodo for pressionado contra
a peca a ser soldada, o eletrodo derrete e adere a peca impossibilitando a soldagem. Portanto, o arco deve
ser aberto da mesma forma que se acende um fosforo. Raspe rapidamente o eletrodo contra a pega a ser
soldada e afaste-o para manter uma distancia adequada (aproximadamente 2,5 mm). Se o arco for muito
longo, ele comecga a estalar e desaparece completamente. Assim que o arco estiver aberto, mova o eletrodo
da esquerda para a direita. O eletrodo deve formar um angulo de 60° com a pega a ser soldada.

7.2 Movimento do eletrodo
Na soldagem eletroeletronica (SMAW), existem trés movimentos a serem combinados na ponta do eletrodo: o

eletrodo se movendo em direcéo a poga de fusédo ao longo de seu eixo (1), uma pequena oscilagdo para
atingir a largura desejada da poga de fusdo (2 ) e o movimento do eletrodo ao longo da junta (3).

O soldador pode escolher o movimento do eletrodo com base no formato da junta, posi¢céo de soldagem,
especificagdo do eletrodo, corrente de soldagem e sua experiéncia e habilidade, etc.

Eletrodo
1 1 - Movimento do eletrodo
/ 2 - Oscilagéo do eletrodo
(da esquerda para a direita)
Soldagem 3 — Movimento do eletrodo
comprimento da junta
/ 2

Peca a ser soldada

IS

/ ¥2
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7.3 Formato de junta para eletrodo revestido

oL Clr

Topo Angulo Sobreposigio ‘T

8 SOLDADURA TIG (GTAW)

8.1 Instrugdes de operacdo do medidor de vazdo/regulador de gas de protecao

AVISO!
Este equipamento foi desenvolvido para uso somente com gases de protecéo inertes.

Seguranga do regulador de gas de protecdo/medidor de vazao

O regulador/medidor de vazéo foi desenvolvido para reduzir e controlar o gas de alta pressdo de um cilindro ou
tubulagdo até a pressao de trabalho exigida pelo equipamento que o utiliza.

Se o equipamento for utilizado de forma inadequada, criam-se condigdes perigosas que podem causar
acidentes. E responsabilidade dos usuarios prevenir essas condigdes. Antes de manusear ou utilizar o
equipamento, sempre entenda e siga as praticas de seguranga prescritas nestas instrugdes.

PROCEDIMENTOS ESPECIFICOS para utilizagdo de reguladores/medidores de vazao.

1. NUNCA submeta o regulador/medidor de vazao a uma pressao de entrada superior a sua pressao de
entrada clasificada.

2. NUNCA pressurize um regulador/medidor de vazao que tenha pegas soltas ou danificadas ou que esteja em
condigdes questionaveis. NUNCA afrouxe uma conexdo ou tente remover qualquer parte de um
regulador/medidor de vazao até que a pressdo do gas tenha sido aliviada. Sob presséo, o gas pode
impulsionar perigosamente uma pega solta.

1. NAO remova o regulador/medidor de vaz&o de um cilindro sem primeiro fechar a valvula do cilindro e liberar
o gas residual alojado entre o cilindro e o regulador/medidor de vazao.

2. NAO use o regulador/medidor de vazdo como valvula de controle. Quando o equipamento n&o for utilizado
por um longo periodo de tempo, desligue o gas na valvula do cilindro e libere o gas do equipamento.

1. ABRALENTAMENTE a valvula do cilindro. Feche-o apés o uso.
Responsabilidades do usuario

Este equipamento funcionara de forma segura e confiavel somente quando instalado, operado, mantido e reparado
de acordo com as instrugdes fornecidas. Equipamentos defeituosos ndo devem ser usados.

Pecas quebradas, faltantes, claramente desgastadas, deformadas ou contaminadas devem ser substituidas
imediatamente.

O usuario deste equipamento geralmente sera o Unico responsavel por mau funcionamento resultante de uso
impréprio, manutencgao defeituosa ou reparo realizado por qualquer pessoa que nédo seja um funcionario treinado.
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iCUIDADO!

O fluxdmetro/regulador deve ser compativel com o gas contido no tubo. NUNCA CONECTE um
medidor de vazao/regulador desenvolvido para um gas ou gases especificos a um tubo
contendo qualquer outro gas.

Conecte o medidor de vaz&o/regulador ao tubo de gas

Instalacion

1. Remova a junta plastica da valvula do tubo. Limpe a saida da valvula do tubo de impurezas que possam
obstruir os orificios e causar danos internos antes de conectar o medidor de vazdo/regulador.

2. O medidor/regulador de vazéo deve ser compativel com o gas contido no tubo. NUNCA CONECTE um
medidor de vazao/regulador desenvolvido para um gas ou gases especificos a um tubo contendo qualquer
outro gas.

1. Conecte a conexao de entrada do medidor de vazao/regulador a tubulagéo e aperte firmemente, mas nédo
excessivamente, com uma chave adequada.
2. Conecte e aperte firmemente a mangueira de saida e fixe-a ao equipamento.

Operagao

Com o medidor de vaz&do/regulador conectado ao tubo ou cano e a chave de ajuste completamente solta,

pressurize da seguinte forma:

1. Fique de lado do medidor de vazao/regulador e abra lentamente a valvula do tubo. Se aberto rapidamente,
um aumento repentino na pressao pode danificar as pegas internas do medidor de vazao/
regulador.

2. Com a valvula da tocha fechada, ajuste o fluxdmetro/regulador para a presséo de trabalho aproximada.
Recomendase que vocé faga um teste de vazamento nos pontos de conexao do medidor de vazéo/
regulador é realizada usando uma solucéo apropriada para detecgéo de vazamentos ou agua com sab&o.

3. Com a valvula da tocha aberta, deixe o gas sangrar por 10 segundos ou mais, dependendo do
comprimento e tamanho da mangueira, para eliminar impurezas na rede de gas.
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Ajuste de fluxo

Ajuste de fluxo

Com o medidor de vazao/regulador pronto para operacao, ajuste a vazao da seguinte forma:

1.

Gire lentamente a chave de ajuste (sentido horario) até que o indicador de saida indique
o fluxo de gés necessario.

USAR! de protegdo apds a primeira sequéncia de soldagem devido a vazamentos presentes

Pode ser necessario verificar a vazao do medidor/regulador de vazéo do gas

na mangueira do gas de protegéao.

1.

Ajuste o fluxdmetro/regulador com a valvula da tocha aberta em uma area bem ventilada e
longe de qualquer fonte de ignicéo.

Apagar

Feche a valvula do tubo sempre que o fluxdmetro/regulador n&o estiver em uso. Para desligar por
longos periodos (mais de 30 minutos).

1.

2.
3.

4.

8.2

» >

Feche bem a valvula do tubo.

Ative a valvula da tocha para drenar o gas da linha.

Apo6s a drenagem completa do gas, afrouxe completamente a chave de ajuste do
regulador/medidor de vazao.

Antes de transportar tubos que n&o estejam em um carrinho especifico, remova o medidor de
vazaol/ regulador.

Configuracao de soldagem Lift TIG (GTAW)

Selecione o modo Lift Tig no painel da maquina.

Conecte a tocha TIG ao terminal de soldagem negativo (-). Verifique se esta bem conectado ao
terminal do equipamento.

Conecte o fio com o grampo de aterramento ao terminal de solda positivo (+). Verifique se esta
bem conectado ao terminal do equipamento.

Conecte a mangueira do regulador de argdnio/medidor de vazéo a tocha TIG. Antes de
conectar

gas de protecao, verifique se todas as conexdes estédo apertadas e se a valvula da tocha TIG
esta fechada. Antes de iniciar o processo de soldagem, abra a valvula da tocha e ajuste o
regulador/ fluxémetro.
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ATENGAO!

evitar que caia ou se incline.

C Coloque o tubo de géas na posigao vertical, colocando-o sobre um suporte fixo e estavel, para

Abra a valvula do tubo de gas com cuidado.

USAR!
A tocha TIG néo é fornecida. E um acessério opcional.

Configuragao de soldagem Lift TIG (GTAW)

Exibir digital

Chave
Sobre/

/ Desligado

regulador de ajuste atual

gas
Cilindro Forga de arco
de argbénio
Terminal
de saida
negativo
TIG/Selegao
Eletrodo
Tocha TIG com Valvula
terminal de saida positivo
Vélvula
Tungsténio

\_ pinga de massa




8.3 Técnica de Soldadura Basica TIG (GTAW)

A soldagem a arco GTAW (soldagem a arco de gas tungsténio) ou TIG (gas inerte de tungsténio),
como é comumente chamada, é um processo no qual a fusdo é produzida por um arco elétrico

que se estabelece entre um eletrodo de tungsténio (ndo consumivel) e a pega. . A protegdo do arco é
obtida a partir de um gas ou mistura de gases a base de Argbnio. Um metal de adigdo também pode
ser adicionado manualmente em algumas circunstancias, dependendo da aplicacdo de soldagem.

bocal de gas

peca de trabalho

Eletrodo de tungsténio
Soldas realizadas com Né&o consumivel
ou sem adigéo de

metal de adigdo

O gas inerte protege o eletrodo e a poga de fusédo

8.4 Abra o arco, inicie o Lift TIG

No inicio Lift TIG o arco se abre quando o eletrodo de tungsténio é apoiado na pecga a ser
soldada (1) e depois separado dela (2). Manter o curto-circuito por mais de dois segundos
dEutecticilitara a tenséo de saida. A tensdo de saida sera habilitada apoés o curto-circuito ser
eliminado.

8,5 Formato conjunto TIG
Topo Angulo Sobreposigdo T
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Faixas de corrente do eletrodo de tungsténio

TABELA 8.1
1,0 mm (0,040”) 30-60
1,6 mm (1/16”) 60-115 Faixas de corrente para eletrodos
2,4 mm (3/32”) 100-165 de tungsténio de diferentes
3,2 mm (1/8”) 135-200 diametros
4,0 mm (5/32”) 190-280
Guia para selecionar o diametro da haste TIG
TABELA 8.2
1,6 mm (1/16”) 20-90
2,4 mm (3/32”) 65-115 Guia de selegdo da haste de enchimento
3,2 mm (1/8”) 100-165
4,8 mm (3116”) 200-350
USAR!
O operador deve usar os valores da faixa de corrente de soldagem apenas como orientagdo e ajustar a
corrente de acordo com a aplicagéo.

8.6 Problemas na soldagem TIG (GTAW)

TABELA 8.3

CONTRA MEDIDA

1 - Altura excessiva do
corddo ou ma

penetragao ou ma fusdo
nas bordas da solda.

Corrente de soldagem muito baixa.

Aumentar a corrente de soldagem e/ou melhorar a preparagéo
da junta.

2 - Cordao de soldagem

muito largo, plano ou com
mordidas.

Corrente de soldagem muito alta.

Diminua a corrente de soldagem.

3 - Cordao de soldagem
penetragé@o pequena ou
insuficiente com falha no cordéo
de solda

Velocidade de movimento muito répida.

Reduza a velocidade de movimento.

4 - Cordao de soldagem

cordao muito largo ou com
altura excessiva ou

penetragdo excessiva na junta
acima.

Velocidade de movimento muito lenta.

Aumente a velocidade de movimento.

5 - Largura da solda

desigual.

Colocagéo errada da haste de enchimento TIG.

Reposicione a haste de adi¢do uniformemente (Sincronismo).

6 - O eletrodo derrete vocé
oxida quando o arco.

A) Cabo da tocha conectado ao terminal positivo de
soldagem.

A) Nao ha gas de protegao fluindo para a regiao de
soldagem.

) Atocha esta entupida com poeira ou sujeira.
) Mangueira de gas de protegao danificada.

D) Regulador de gas de protegéo fechado.
)

O eletrodo é muito pequeno para a corrente de
soldagem.

A) Conecte o cabo da tocha ao terminal negativo de soldagem
A) Verifique as linhas de gas de protegdo quanto a
rupturas ou dobras e o contetido do cilindro de gas de
protegao.

B

Limpe a tocha.
C) Troque a mangueira do gas de protegéo.
D

Conecte o gas de protecdo e ajuste a vazao do gas de
protecdo para trabalhos de soldagem.

F) Aumentar o diametro do eletrodo ou reduzir a corrente de
soldagem.
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TABELA 8.3 (CONTINUAGAO)

CONTRA MEDIDA

7 - Tungsténio sujo.

A) Eletrodo contaminado por contato com pega ou material de
adigdo.

B) A superficie da peca contém material estranho.

C) Gas de protegéo contaminado com ar.

A) Limpe o eletrodo de tungsténio, mantenha a ponta
afiada e remova todos os contaminantes.

B) Verifique o fluxo do gas de protecao, verifique se ha
vazamentos nas conexdes e mangueiras.

C) Verifique as linhas de gas de protegéo quanto a
cortes e conexdes soltas ou troca do cilindro de gas de
protegao.

8 - M4 conclusdo da solda.

Protegéo inadequada.

Aumente a vazao do gas de protegéo.

9 — Falta inicio do arco

suave.

A) O eletrodo de tungsténio é muito grande para a corrente de
soldagem.

A) O eletrodo errado esta sendo usado para o trabalho
de soldagem.

B,
C

Fluxo de gas de protegao muito grande.

Esta sendo utilizado gas de protegao incorreto.

D) Ma conexdo do grampo de aterramento com a pega.

A) Selecione o eletrodo de tungsténio de tamanho
correto.

A) Selecione o tipo de eletrodo de tungsténio de tamanho
correto.

B) Selecione a vazéo correta do gas de protegédo para o
trabalho de soldagem.

C) Selecione o gas de protegao correto.

10 - Arco instavel durante
soldagem TIG.

O eletrodo de tungsténio é muito grande para corrente de
soldagem.

D) Melhorar a conexao com a pega de trabalho.
Selecione o eletrodo de tungsténio de tamanho correto.

9 DETECGAO DE DEFEITOS

Execute estas verificagdes e inspe¢des recomendadas antes de chamar um técnico de servigo autorizado.

TABELA 9.1

DESCRIGAO

CAUSA POSSIVEL

1 - O indicador amarelo esta aceso.

A-O fraco poder de ventilagéo leva a protegao
contra o calor.

B-A temperatura das circunstancias é muito alta.

C-Use durante o ciclo de trabalho nominal.

SOLUGAO
Melhorar as igoes de ventilaga
B-Ele se a { quando a
cair.
C-Ele se recuperara { quando a
cair.

2 - O botéo de ajuste no painel
frontal ndo funcionou.

Potenciémetro quebrado (regulagéo atual)

Substitua o potenciémetro

3 - Ventilador de
resfriamento néo funciona ou
ele gira muito lentamente.

Falta de Fase A.

B-Interruptor quebrado.
C-Ventilador quebrado.

D-Wire quebrado ou caindo.

A-Recupere a fase.

B-Substitua o interruptor.
C-Substitua ou repare o ventilador.
D-Verifique a conexao.

4 - Tensdo sem carga.

A-Welder superaquece.

B-Interruptor quebrado.

A-Veja o nimero 1.

B-Substitua o interruptor.

5 - O porta-eletrodo e o cabo
esquentam; “+" *-” as tomadas

polares ficam quentes.

A-A capacidade do porta-eletrodo é muito pequena.

B-O cabo & pequeno.
C-Substitua por outro de acordo com a necessidade.

D-Al to da resisténcia entre o eo
cabo.

A-Substitua-o por um de maior capacidade.
B-Substitua por outro de acordo com a exigéncia.

C-Retire a pele de ferrugem e aperte.
D-Retire a pele de ferrugem e aperte-a.

6 - Outros

Contate-nos
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10 DIAGRAMA ELETRICO
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11 DIMENSOES

316 milimetros

442 milimetros

171 milimetros

12 AQUISIGAO DE PEGAS DE REPOSIGAO

USAR!

O equipamento foi construido e testado de acordo com normas. Apds ter realizado o procedimento de
servigo ou reparagao, € obrigagdo da empresa reparadora garantir que o produto nao difere do modelo
mencionado.

Os reparos e trabalhos elétricos devem ser realizados por um técnico autorizado pela Eutectic.
Utilize apenas pecas sobressalentes e de desgaste originais Eutectic.

As pecas sobressalentes podem ser encomendadas através do revendedor Eutectic mais proximo.

Para pegas de reposigdo, acesse www.eutectic.com.br

USAR!

Para pecas de reposicdo acesse www.eutectic.com.br
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Machine Translated by Google

1 PEGAS DE REPOSIGAO

1 PEGAS DE REPOSIGAO

Item Numero do pedido. Denominagao

1 20050080126 Lidar

2 11010013123 Caixa de metal

3 12010100194 Placa inversora

4 11050021723 Placa de controle principal

5 11010050734 Placa de instalagdo

6 20050051265 Placa de fixacdo do cabo

7 11020017603 Estrutura_de suporte para ventilador de refrigeracao
8 20070890285 Ventilador de refrigeragéo

9 11020017605 Suporte para ventilador

10 20050051264 Painel frontal de plastico

" 20050051263 Painel traseiro para cabo de alimentacdo
2 20070800790 Interruptor_principal

13 20040300015 Suporte para cabo de alimentacéo

14 11110180226 Cabo de alimentagéo

1 20050050977 Suporte interno superior direito

: 20050050318 Suporte interno inferior direito

; 11020017604 Barramento

18 20070390012 Sensor de Hall

19 20050050321 Suporte interno inferior esquerdo

20 11010042639 Painel inferior

2! 11020014237 Estrutura_de suporte para_placa_retificadora
- 11050111148 Placa retificadora

23 20050050978 Suporte interno superior esquerdo

e 20070430213 Dissipador de calor

25 11050010261 Placa de energia

26 11020017314 Placa de saida

27 20070570197 Conector rapido Euro

2 11050071308 PCB de controle frontal

29 20050051262 Placa de suporte para PCB de controle frontal
30 20070110011 Botdo do potencidometro

31 20050050034 Botdo de borracha

32 20070250886 Indutancia de saida

33 20070120078 Capacitor de filtro

34 20050051013 Tampa para alga
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