£ —

& arvsolcer
~ Ay

Buddy™Tig 160 HF

Manual de instrucdes e pecas de reposicao

Referéncia

TM—:
Buddy "Tig 160 HF 0729803
A ESAB se reserva o direito de alterar as especificagdes sem prévio aviso.

0220833 05/2017


http://https://www.alusolda.com.br/loja/produtos/pecas-de-maquinas-de-solda-e-corte-plasma.html

30

) alvsord

N 4


http://https://www.alusolda.com.br/loja/produtos/pecas-de-maquinas-de-solda-e-corte-plasma.html

SEGURANGA e 5

INTRODUGAOD ...ttt ettt et e e, 7
2.1 EQUIPAMENTO ....uiiiiiiiiiiieeie ittt ettt e e e e e e e e e e e 7
DADOS TECNICOS ..ottt ene e teete e e e anens 7
1S X 07X TR 9
A1 GIAl e e e 9
4.2 RECEDIMENTIO......oo e 9
4.3  AlMentacao €lELHCA...........uuuuriiiiiii e ———— 9
4.4 LOCANZAGAD. ... .cittiiiieeee ettt 9
4.5 Fonte de alimentagao da rede ...........ooooiiiiiiiiiiiiiiii e 10
4.5.1 Tamanhos de fusiveis recomendados e area de cabos ............... 10
(@] 2 =1 27\ 7Y @ R 10
5.1 VISEO GETAl .. 10
5.2 LIQAGOES ...ttt a e e e e 11
5.3 Ligacédo do cabo de soldagem e de retorno ...........cccovvvvvviiiviiiiiiieeeee e, 11
5.4 SIMDOIOS € TUNGOES .....uvuiiiiiiiiiiiiiiiiee e 12
5.5 S0ldAgEM TIG ..ot 14
5.5.1 Definicdo da corrente de soldagem .........cccccceeiveiiiiiiiiiie v, 15
5.6  SOIdagem MIMA ... 15
5.6.1 Definicdo da corrente de soldagem ..........ccccccevveiiiiiiiiiiininninnnnns 15
5.6.2  FOIGA U0 @IrCO ...oiiiiiee et e e e 15
5.6.3  FOIMAI O @ICO ....cccoiiiiiiiiiiiiiiiiie i e enenns 15
5.6.4 Manipulagio do eletrodo ..........cccuuvviiiiiiiiiiiiiieeeee e 15
5.6.5 Pick-up anti-eletrodo ..............eueeeiiiiiiiiiiii 16
5.6.6 Selecdo de eletrodo ........ooviiiiiiiiiiiici 16



10

11

12

13

MANUTENGAOD ..ottt ettt sttt et e et e st e eanare e e 17

6.1  ViISEO GETAl .o 17
6.2 ManULENGAO PrEVENTIVA........ccieiiiiiiiiiiieee ettt e e e e e e 17
LORC T V F= Vo [ (] g o= Lol o] £ (=11 1VZ- VAP 17
6.4 Fonte de alimMentaCao ............uuuuuuiiiiiiiiiii et e e e e e e e e e e e e e eaeanne 17
6.5 Magarico de SOIdAGEM ......ccoiiiiiiiiii e 18
DESMONTAGEM E DESCARTE... it 18
DETECCAOQO DE DEFEITOS.....coiiieeeee ettt ettt 18
ESQUEMAS ELETRICOS......coiitiiiecie ettt ste et 19
DIMENSOES. ...ttt 20
ADQUIRIR PECAS DE REPOSICAO .....ocviiieeeeeee e 20
PECAS DE REPOSICAO. ...ttt ettt 22
ACESSORIOS. ...ttt ettt e s 24



) awsoida

Pegas de maquina de solda e corte

1 SEGURANCA

Os usuarios do equipamento ESAB tém a responsabilidade final por garantir que qualquer
pessoa que trabalhe com equipamento ou préximo a ele observe todas as precaucdes de
seguranca pertinentes. As precaucdes de seguranca devem atender aos requisitos aplicaveis
a este tipo de equipamento. As recomedacdes seguintes devem ser observadas além das
normas padréo aplicaveis ao local de trabalho.

Todo trabalho deve ser realizado por equipe treinada e bem familiarizada com a operacéo do
equipamento. A operacéo incorreta do equipamento pode levar a situacdes perigosas, que
podem resultar em ferimentos para o operador e danos para o equipamento.

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

aoperacao do equipamento.

o local de paradas de emergéncia.

o funcionamento do equipamento.

precaucgdes de segurancga pertinentes.

soldagem e corte ou outra operacéo aplicavel do equipamento.

OO0OO0OO0OO0

2. O operador deve garantir que:

O nenhuma pessoa ndo autorizada se posicione dentro da &area de trabalho do
equipamento quando ele foriniciado.

O nenhuma pessoa esteja desprotegida quando o arco for ativado ou o trabalho for
iniciado com o equipamento.

3. Olocal de trabalho deve:

O seradequado para afinalidade.
O serlivre de corrente de ar.

4. Equipamento de protecéo pessoal:

O use sempre 0 equipamento de prote¢cdo pessoal recomendado, como 6culos de
seguranca, roupas a prova de chamas, luvas de seguranca.

O nao use itens soltos, como lengos, braceletes, anéis etc., que podem ficar presos ou
ocasionar incéndio.

5. Precaugbes gerais:

o verifique se o cabo de retorno esta conectado com firmeza.

O o trabalho em equipamento alta tensdo pode ser executado por um eletricista
gualificado.

O 0 equipamento extintor de incéndio deve estar nitidamente lacrado e préximo, ao
alcance das maos.

O a lubrificacdo e a manutencdo ndo devem ser realizadas no equipamento durante a
operacao.


http://https://www.alusolda.com.br/loja/produtos/pecas-de-maquinas-de-solda-e-corte-plasma.html

& awsoida

Pegas de méquina de solda e corte

C AVISO!

Solda e corte a arco podem ser prejudiciais para vocé e as demais pessoas.
Tome medidas de precaucéo ao soldar e cortar. Pergunte a seu empregador
sobre as praticas de seguranca, que devem se basear nos dados sobre risco dos
fabricantes.

CHOQUE ELETRICO - pode matar.

* Instale e aterre a unidade de acordo com normas aplicaveis

* Na&o toque em pecas elétricas sob tensdo nem em eletrodos com a pele
desprotegida, luvas imidas ou roupas Umidas

* Isole o seu corpo e a peca de trabalho
e Certifique-se quanto a seguranca de seu local de trabalho

FUMACAS E GASES - podem ser perigosos a saude

* Mantenha a cabeca distante deles

* Mantenha o ambiente ventilado, exaustdo no arco, ou ambos, para manter a
fumaca e os gases fora da sua zona de respiracdo e da area geral.

Os RAIOS DE ARCOS podem danificar os olhos e queimar a pele.

» Proteja os olhos e o corpo. Use a tela de solda e lente de filtro corretas, e
vista roupas de protecéo

» Proteja os espectadores com telas ou cortinas adequadas
PERIGO DE INCENDIO

» Faiscas (respingos) podem causar incéndio. Certifique-se, portanto, de que
ndo haja materiais inflamaveis nas proximidades

RUIDO - Ruido excessivo pode danificar a audicéo

» Proteja os ouvidos. Use tamp®des para 0s ouvidos ou outra protecdo auditiva.
Proteja os ouvidos. Use tamp8es para os ouvidos ou outra protecdo auditiva

e Avise 0s transeuntes sobre o risco

FUNCIONAMENTO INCORRETO - Ligue para obter auxilio de um especialista
em caso de funcionamento incorreto.

Leia e compreenda o manual de instrug@o antes da instalagéo ou operagao.
PROTEJA OS OUTROS E A SI MESMO!

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

A ATENCAO!
Leia e compreenda o manual de instrugéo antes da
instalacdo ou operacéo.

A ATENCAO!
Este produto destina-se exclusivamente a soldagem a arco.
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Nao elimine equipamento elétrico juntamente com o lixo normal!

De acordo com a Diretiva Européia 2002/96/CE relativa a residuos de equipamentos
elétricos e eletrénicos de acordo com a as normas ambientais nacionais, o equipamento
elétrico que atingiu o fim da sua vida Util deve ser recolhido separadamente e entregue
em instalacdes de reciclagem ambientalmente adequadas. Na qualidade de proprietéario
do equipamento, € obrigacao deste obter informacdes sobre sistemas de recolha
aprovados junto do seu representante local.

Ao aplicar esta Norma o proprietario estara melhorando o meio ambiente e a salde
humana!

A ATENCAO!

Os equipamentos Classe A ndo se destinam ao uso em
locais residenciais nos quais 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 nesses locais, em fungéo de perturbacdes por
conducao e radiacéo.

A ESAB pode fornecer toda a prote¢éo e acessorios de soldagem necessarios.

2 INTRODUCAO

O Buddy Tig 160 HF é uma fonte de alimentacdo destinada a soldagem TIG e para utilizagédo
com soldagem MMA (eletrodos revestidos).

Ver pagina 24 para os fornecedores dos acessorios ESAB para o produto.

2.1 Equipamento

Afonte de alimentacao € fornecida com:

01 - Termo de garantia.

01 - Manual de instrucdes.

01 - Cabo garra obra (3m)

01 - Cabo porta eletrodo (3m)

01 - Tochade soldagem TIG (4m)

3 DADOS TECNICOS

Fatordetrabalho

O fator de trabalho especifica o tempo como uma percentagem de um periodo de dez minutos
durante o qual o equipamento pode soldar com uma carga especifica.
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Classedeprotecao

O cdédigo IP indica a classe de protecao, isto €, o grau de prote¢do contra a penetracao de
objetos solidos ou de agua. O equipamento marcado IP 23 foi concebido para ser utilizado em
ambientes fechados e abertos.

Classedeaplicacao

O simbolo indica que a fonte de alimentac&o foi projetada para ser utilizada em areas com
grandes perigos elétricos.

Fator deintermiténcia

O fator de intermiténcia especifica 0 tempo como uma percentagem de um periodo de dez
minutos

durante o qual pode soldar ou cortar com uma carga especifica. O fator de intermiténcia € valido
para40 °C.

TABELA 3.1
Dados Técnicos |

| Fonte de energia || Buddy™ Tig 160HF |
Tecnologia de desenvolvimento do equipamento INVERSOR
Tensao da rede 220V -1 + 10%
Frequéncia da rede (Hz) 50/60 Hz

Secdo do cabo de alimentagéo (cobre) para comprimento até 3%2.5mne

5 metros

Cargas permitidas em TIG -

25% do fator de trabalho 160A/ 16V

60% do fator de trabalho 100A/ 14V
100% do fator de trabalho 90A/ 13,6V
Cargas permitidas em MMA -

25% do fator de trabalho 160A/ 26,4V

60% do fator de trabalho 100A/ 24,0V
100% do fator de trabalho 80A/ 23,2V
Faixa de Corrente/Tenséao TIG 5A/ 10V - 160A/ 16,4V
Faixa de Corrente/Tensdo MMA 5A/ 20,0V - 160A/ 26,4V
Tenséo de circuito aberto 58V

Fator de poténcia com corrente maxima 0,63
Eficiéncia com corrente méxima > 80%
Dimensbes, L xC x A (mm) 140x310x230 mm
Peso 8 Kg
Temperatura de operacao -10 a +40°C
Classe de protecédo IP 23
Poténcia aparente (KVA) 8,1

Poténcia consumida (KW) 51

Corrente nominal maxima (A) 36

Corrente eficaz maxima (A) 17
Transformador recomendado (KVA) 8

Disjuntor ou Fusivel Retardado recomendado ( A) 25
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4 INSTALACAO

4.1 Geral

A instalacéo deve ser efetuada por um profissional treinado e qualificado.

A AVISO!

Este produto foi projetado para utilizagdo industrial. Em ambientes domeésticos
este produto pode provocar interferéncias de radio. E da responsabilidade do
usuario tomar as precaucdes adequadas.

Nota: Ligar o equipamento a rede de alimentacdo elétrica com uma impedéancia de rede de
0,210 ohm ou inferior. Se a impedancia de rede for mais elevada, existe o risco de 0s
dispositivos de iluminacéo apresentarem falhas.

4.2 Recebimento

Ao receber o equipamento, retirar todo o material de embalagem e verificar a existéncia de
eventuais danos que possam ter ocorrido durante o transporte, verificar se foram retirados
todos os materiais, acessorios, etc, antes de descartar a embalagem. Quaisquer reclamacdes
relativas a danificacdo em transito devem ser dirigidas a Empresa Transportadora. Remover
cuidadosamente todo e qualquer material que possa obstruir a passagem do ar de refrigeracéo
e, consequentemente, diminuir a eficiéncia da refrigeracao.

A AVISO - PERIGO DE INCLINAGAO!

Existe risco de tombamento durante a operacao de transporte caso a maquina
esteja com uma inclinacao superior a 10°. Neste caso providenciar os meios de
travamento adequados.

4.3 Alimentacéo elétrica

& IMPORTANTE !

O terminal de aterramento esta ligado ao chassi da Fonte. Este deve estar
conectado a um ponto eficiente de aterramento da instalagdo elétrica geral.
Cuidado para n&o inverter o condutor de aterramento do cabo de entrada (cabo
verde/amarelo) a qualquer uma das fases da chave geral ou disjuntor, pois isto
colocaria o chassi sob tensdo elétrica. Ndo usar o neutro da rede para
aterramento.

4.4  Localizacao

Posicionar a fonte de alimentagéo de forma que as entradas e saidas do ar de refrigeracéo nao
fiqguem obstruidas.
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4.5 Fontedealimentacéo darede

Verificar se a fonte de alimentacédo de soldagem estaligadaa [ [ =
tensdo de alimentagéo correta e se esta protegida por um
fusivel com a especificacdo correta. A saida deve ter uma
ligacdo de terra de protecéo.
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Chapa sinalética com os dados de ligacao —
da alimentacéo

b=
L

45.1 Tamanhos de fusiveis recomendados e area minima de cabos

TABELA 4.1

Buddy-«Tig 160 HF
Tenséao da rede 230V1 10%, 50/60Hz
Area de cabos da rede mm? 3G25
Corrente de fase lieff (TIG) 114 A
Corrente de fase lieff (MMA) 17 A

NOTA! Utilizar a fonte de alimentacao de soldagem de acordo com os regulamentos nacionais
relevantes.

5 OPERACAO

5.1 Viséao geral

Os regulamentos gerais de seguranca para 0 manuseamento do equipamento encontram-
se na secao 1. Leia-os com atencéo antes de comecar a utilizar o equipamento!

-10 -
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A ATENCAO !

A definicdo do processo e respectivo procedimento de soldagem dos consumiveis
(arame, gas) assim como os resultados da operacao e aplicacdo dos mesmos séo
de responsabilidade do usuario.

& ATENCAO!
N&o desligue a alimentagéo durante a soldagem (com carga).

5.2 Ligag0es

Fjl ) N e P
M 5uddy™Tig 160 W w|
| L I
®0 @] ‘ | 8
- II
© |
i
1
i
|
1
__1
)
(o
|
s —— |-———
1 Painel de control 5 Ligacéo (+) para cabo de retorno ou cabo
2 Ligacao paratochaTIG (gas de protecao) de soldagem
3 Ligacéo (-) para cabo de retorno ou cabo 6 Chave Liga/Desliga
de soldagem 7 Ligacao para o géas de protecao
4 LigacdoatochaTIG 8 Ligacdo paracabodarede

5.3 Ligacao do cabo de soldagem e de retorno

A fonte de alimentacdo tem duas saidas, um terminal negativo [-] (2) e um terminal
positivo[+] (3), para ligar os cabos de soldagem e de retorno.

Para o processo TIG opcional, ligue o cabo de alimentacdo da tocha TIG para o
terminal negativo [-] (2). Ligue a porca de entrada de gas a uma alimentacdo de gas
de protecéo regulada.

Para o processo MMA, a saida a qual o cabo de soldagem esté ligado depende do

tipo de eletrodo, consulte a embalagem do eletrodo para informagdes relacionadas
com a polaridade correta do eletrodo.

-11 -
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Ligue o cabo de retorno ao restante do terminal de soldagem na fonte de alimentacéo.

Fixe a bracadeira de contato do cabo de retorno a peca de trabalho e certifique-se
de que esta em contato.

5.4 Simbolos e funcgdes

Buddy ™ Tig 160
o0 o

60 B0

Luz indicadora, branca, fonte Luz indicadora, amarela,
de alimentacéo ligada sobreaquecimento

Arco de levantamento / é Arranque HF
4 tempos i I 2 tempos
Soldagem MMA ‘ I Forca do arco

Descida

Alimentacao LIGADA t Sobreaquecimento

qaal1=e

Protecdo contra o sobreaquecimentoautomaticamente quando a temperatura baixa.
fonte de alimentacdo. O mecanismo de disparo de sobrecarga térmica reinicia-se
corrente de soldagem e acendendo uma luz indicadora amarela na parte da frente da
térmica que funciona se a temperatura se tornar demasiado alta, interrompendo a
Afonte de alimentacgdo de soldagem possui um mecanismo de disparo de sobrecarga.

da

Afuncdo HF forma o arco por meio de uma faisca que parte do eletrodo para a peca de trabalho
amedida que o eletrodo se aproxima da peca de trabalho.

-12 -
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Ié LiftArc

Afuncéo LiftArc forma o arco quando o eletrodo entra em contato com a pega de trabalho e em
seguida é levantado, afastando-se.

Formar o arco com a fungéo LiftArc.

Passo 1: o eletrodo entra em contato com a pega de trabalho.

Passo 2: o interruptor de disparo € pressionado e comega a passar uma corrente baixa.
Passo 3: 0 soldador levanta o eletrodo da peca de trabalho: o arco forma-se, e a corrente
sobe automaticamente para o valor definido.

4 tempos

No modo de controle a 4 tempos, quando se pressiona o interruptor de disparo tocha TIG
inicia-se o fluxo prévio de gas (se for utilizado). No final do tempo do fluxo prévio de
gas, a corrente sobe até a corrente piloto (alguns amperes) e o arco € formado.
Liberando o interruptor de disparo, a corrente sobe para o valor definido (com a
subida, se estiver a ser utilizada). Quando se pressiona o interruptor de disparo a corrente
regressa ao nivel de corrente piloto definido (com "descida" se estiver a ser utilizada).
Quando o interruptor de disparo € novamente solto o arco € extinto e ocorre o fluxo
posterior de gas. O tempo de fluxo posterior do gas € determinado proporcionalmente
ao nivel de corrente de soldagem por exemplo, corrente de soldagem baixa=tempo
de fluxo posterior curto. Corrente de soldagem elevada= tempo de fluxo posterior do
gas mais longo.

2 tempos

No modo de controle a 2 tempos, quando se pressiona o interruptor de disparo tocha TIG inicia-
se o fluxo prévio de gas (se for utilizado) e o arco é formado. A corrente sobe para o valor
definido (controlado pela fungéo de subida, se estiver em funcionamento). Quando se solta o
interruptor de gatilho, diminui-se a corrente (ou descida é iniciada se estiver em funcionamento)
e extingue-se o arco. O tempo de fluxo posterior do gas € determinado proporcionalmente ao
nivel de corrente de soldagem, por exemplo, corrente de soldagem baixa=tempo de fluxo
posterior curto. Corrente de soldagem elevada=tempo de fluxo posterior do gas mais longo.

= Soldagem MMA

A soldagem MMA também pode-se chamar soldagem com eletrodo revestidos. A formacdo do
arco derrete o eletrodo, formando o seu revestimento uma escéria de protecéo.

-13 -
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TN Descida “Slope down”

Asoldagem TIG utiliza a descida, na qual a corrente desce "lentamente” durante um periodo de
tempo controlado, de forma a evitar crateras e/ou fissuras quando se termina uma soldagem.

ll Forca do arco “Arc force”

A forgca do arco é importante para determinar como a corrente se altera em resposta a uma
alteracdo no comprimento do arco. Um valor mais baixo produz um arco mais calmo com menos
respingos.

Formas de junta

o el

Junta nivelada Junta de canto Junta sobreposta Juntaem T

5.5 SoldagemTIG

A soldagem TIG funde o metal da peca de trabalho, utilizando um arco formado por um eletrodo
de tungsténio, que ndo se funde. O banho de fuséo e o eletrodo estéo protegidos por um gas de
protecao.
A soldagem TIG é particularmente Util sempre que é necessario alta qualidade e para soldar
chapas finas. As fontes de alimentacdo também possuem boas caracteristicas para soldagem
TIG.
Para efetuar uma soldagem TIG, a fonte de alimentacao tem de estar equipada com:

- Cilindro de gas de soldagem (um gas de soldagem adequado)

- Regulador de gas de soldagem (regulador de gas adequado)

- Eletrodo de tungsténio

- Material auxiliar adequado, se for necessario.
Mova o interruptor do seletor de processo para o processo de soldagem pretendido. NOTA: A
saida da fonte de alimentacéo esté ativada. Certifique-se de que o cabo de soldagem e a

polaridade da tocha TIG correspondem aos requisitos do eletrodo. Selecione o nivel pretendido
de corrente de soldagem.

-14 -
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5.5.1 Definicdo dacorrentede soldagem 60 80
100
Afonte de alimentacao possui uma corrente de soldagem regulavel de 5 40 120
a 160 Amps.
20 140
5 A 160
CURRENT

5.6 Soldagem MMA

Mova o interruptor do seletor de processo para o processo de soldagem pretendido. NOTA: A
saida da fonte de alimentacao esta ativada. Certifique-se de que a sele¢éo da polaridade do
cabo de soldagem corresponde aos requisitos do eletrodo. Selecione o nivel pretendido de
corrente de soldagem.

5.6.1 Definicdo dacorrentede soldagem

yil
20
Afonte de alimentagéo possui uma corrente de soldagem regulavel de 5 Q 140

a 160 Amps. 2
5 A 160

CURRENT

4 6

56.2 F d
orcadoarco 5 O 8

Este botdo é utilizado para ajustar a for¢a do arco.
0 10

ARC FORCE(MMA)
SLOPE DOWN (TIG)

5.6.3 Formaroarco

A soldagem MMA também pode-se chamar soldagem com eletrodo revestidos. A formacéo do
arco derrete o eletrodo, formando o seu revestimento uma escéria de protecéo.

Se, quando forma o arco, a ponta do eletrodo for pressionada contra o metal, derrete
imediatamente e cola-se ao metal, tornando impossivel a soldagem continua. Por conseguinte,
o arco tem que ser formado tal como se estivesse a acender um fosforo. Aplique rapidamente o
eletrodo contra 0 metal, em seguida levante-o para formar um arco com o comprimento
adequado (aprox. 2 mm). Se o arco for demasiado comprido, crepitara e dividir-se-a antes de se
extinguir completamente. Depois de formado o arco, desloque o eletrodo da esquerda para a
direita. O eletrodo deve estar a um angulo de 60° em relacdo ao metal.

5.6.4 Manipulacéo do eletrodo

Na soldagem MMA, existem trés movimentos a corresponder no final do eletrodo:
o eletrodo a mover-se para o banho de fusédo ao longo dos eixos [1];

pode ser necesséria uma pequena oscilagdo para obter a largura pretendida do banho de fusédo

[2];

o eletrodo move-se ao longo davia de soldagem [3].
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O operador pode escolher a manipulagcéo do eletrodo com base nas arestas da junta de
soldagem, posicdo de soldagem especificacbes do eletrodo, corrente de soldagem e
capacidade de funcionamento, etc.

eletrodo

1- Eletrodo a mover-se
2 - A oscilacdo do eletrodo (direita e esquerda) soldagem

\/7J1
3- 0O movimento do eletrodo ao longo da soldagem 9
peca de zg} é (é/ EC j
trabalho N >
\3/ »2
|

5.6.5 Pick-up anti-eletrodo

Se, durante a soldagem, o eletrodo entrar em contato direto (tocar) com a peca de trabalho para
formar um curto-circuito, a corrente de soldagem ira baixar para um minimo para prolongar a
vida util do eletrodo.

5.6.6 Selecaodeeletrodo —
ESAB
L=

-
ey e o

A selecéo do diametro do eletrodo correto deve ser baseada na
espessura da peca de trabalho, na posicdo de soldagem, no tipo
de junta, etc. Consulte as recomendacgdes na embalagem do vacpac

eletrodo para mais informacdes. 3
OK 48.00

I‘Enu

Para garantir uma soldagem de boa qualidade, o eletrodo E ‘
deve ser secado ou guardado num local seco. Isto para evitar E7018
ainclusao de hidrogénio, furos e fissuras frias. 2.5 x 350 mm E'
il |
WS ALFA LY BN

No processo de soldagem, o arco ndo pode ser demasiado | s e
comprido; caso contrario, irA causar uma queimadura | [¥®  Es
instavel do arco, penetracao de luz, corte inferior, furos, etc.
Se o arco for demasiado curto, ira fazer com que o eletrodo
fique preso. | DC +()

a0 - 110 A

e _COED

-16 -


http://https://www.alusolda.com.br/loja/produtos/pecas-de-maquinas-de-solda-e-corte-plasma.html

Pecas de maquina de solda e corte

6 MANUTENCAO

6.1 Viséao geral

A manutencéo periddica é importante para uma operagao segura e confiavel.

Somente pessoas com habilidades elétricas adequadas (equipe autorizada) podem remover as
placas de seguranca.

A ATENCAO!

Todos os termos de compromisso de garantia do fornecedor deixarao de ser
aplicados se o cliente tentar algum trabalho de retificacdo de alguma falha no
produto durante o periodo de garantia.

6.2 Manutencdao preventiva

Em condi¢bes normais de ambiente de operacdo, os equipamentos ndo requerem qualquer
servigco especial de manutencgéo. E apenas necessario limpa-las internamente pelo menos uma
vez por més com ar comprimido sob baixa presséo, seco e isento de 6leo.

Apbs a limpeza com ar comprimido, verificar o aperto das conexdes elétricas e a fixacdo dos

componentes. Verificar a eventual existéncia de rachaduras na isolacéo de fios ou cabos
elétricos, inclusive de soldagem, ou em outros isolantes e substitui-los se defeituosos.

6.3 Manutencao corretiva

Usar somente pecas de reposi¢cdo originais fornecidas por ESAB. O emprego de pec¢as ndo
originais ou ndo aprovadas leva ao cancelamento automatico da garantia dada.

Pecas de reposicéo podem ser obtidas dos Servigos Autorizados ESAB ou das filiais de Vendas

indicadas na ultima pagina deste manual. Sempre informar o modelo e o nimero de série do
equipamento considerado.

6.4 Fontedealimentacgéo

Verificar regularmente se a fonte de alimentacdo para soldagem nado esteja obstruida com
sujeira.

Afrequéncia e os métodos de limpeza a se aplicar dependem:
do processo de soldagem

dotempo de arco

dacolocacgéo

do ambiente circundante.

Normalmente basta limpar a fonte de alimenta¢cdo uma vez por ano com ar comprimido seco
(com pressao reduzida).

Caso contrario, entradas e saidas de ar entupidas ou bloqueadas podem dar origem a
sobreaquecimento.
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6.5 Macaricodesoldagem

As pecas de desgaste devem ser limpas e substituidas a intervalos regulares para se conseguir
sempre uma soldagem sem problemas.

/ DESMONTAGEM E DESCARTE

O equipamento de soldagem é constituido principalmente por aco, plastico e metais ndo
ferrosos e deve ser manuseado de acordo com os regulamentos ambientais locais.

O liquido de refrigeragdo deve também ser manuseado de acordo com o0s regulamentos
ambientais locais.

8 DETECCAO DE DEFEITOS

Faca estas verificacdes e inspecfes recomendadas antes de chamar um técnico de assisténcia
autorizado.

TABELA 8.1

Tipo de avaria Medida corretiva

Verificar as ligacdes da tocha Tig e do cabo terra.
Verificar a tocha Tig e o cabo terra quanto a polaridade
correta.

Mau inicio do arco; Modo TIG. Verificar o eletrodo de tungsténio, e caso necessario
retificar a ponta.

HF (Alta Frequéncia) fraca, contate a assisténcia técnica
autorizada mais proxima.

Verifique se o interruptor da fonte de alimentacdo da rede
esta ligado.

Verificar se a tensao de entrada da rede ndo esta
demasiado baixa ou demasiado alta. O LED amarelo
acende se a entrada for inferior ou superior aos niveis
recomendados e a maquina estiver a temperatura de
funcionamento normal.

Verificar se os cabos de alimentacdo e de retorno da
corrente de soldagem estéo corretamente ligados.
Verificar se o valor definido para a corrente esta correto.

Nao hé arco.

Verificar se o sistema de corte de corrente térmico
disparou (indicado pela luz amarela no painel dianteiro).
Verifique os fusiveis da alimentacéo da rede.

Verificar se o filtro anti-poeira esta obstruido.

O sistema de corte de corrente Certifique-se de que nao esta a exceder os dados
térmico dispara frequentemente. |especificados para a fonte de alimentacgéo (isto é, que a
unidade nédo esta a ser sobrecarregada).

A corrente de soldagem é
interrompida durante a soldagem.

Verificar se os cabos de alimentacdo e de retorno da
corrente de soldagem estéo corretamente ligados.

Maus resultados de soldagem. Verificar se o valor definido para a corrente esta correto.
Verificar se os eletrodos a serem utilizados estao corretos.
Verificar o fluxo de gas.
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10 DIMENSOES

230 mm

210 O

11 ADQUIRIR PECAS DE REPOSICAO

Os trabalhos de reparacao e elétricos deverao ser efetuados por um técnico autorizado ESAB.

Utilize apenas pecas sobressalentes e de desgastes originais da ESAB.

Os Buddy Tig 160 HF foram construidos e testados conforme os padrdes europeus e
internacionais EN 60974-1, 60974-3 e EN 60974-10. Depois de efetuado o servico ou
reparacao é obrigacdo daentidade reparadora assegurar-se de que o produto nao difere do
standard referido.

As pecas sobressalentes podem ser encomendadas através do seu concessionario mais
préximo da ESAB, consulte a tltima pagina desta publicacéo.
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12 PECAS DE REPOSICAO

A : A

Item Qtd. Codigo Descricao Notas
1 1 729801 Tampa
2 1 728459 Ponte Retificadora
3 4 728460 Transistor (IGBT)
4 1 729835 Circuito de controle IGBT
5 1 729836 Circuito Principal
6 1 Sob Consulta | Dissipador de calor 2
7 1 Sob Consulta | Dissipador de calor 3
8 1 729837 Capacitor
9 1 729838 Circuito Painel Frontal Inclui LED’s e Potecidbmetro
10 1 729839 Painel Frontal Plastico
11 1 729860 Etigueta painel frontal
12 1 728464 Knob Arc Force
13 1 729861 Knob Ajuste Corrente
14 2 901694 Engate Rapido (OKC)
15 1 729862 Conexédo do gas
16 1 729863 Conector 3 pinos
17 1 729856 Sensor de corrente
18 1 729857 Transformador HF
19 1 729858 Indutor
20 1 729859 Base painel
21 1 729870 Termostato
22 1 729871 Diodo
23 3 729872 Suporte dissipador calor
24 1 Sob Consulta | Dissipador de calor 1
25 1 - Transformador principal Incluido no item 5
26 1 729873 Ventilador
27 1 729874 Valvula solenoide
28 1 729875 Painel traseiro de Plastico
29 1 729876 Chave Liga / Desliga
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13 ACESSORIOS

Garraobra ........ . . . 0904686
Portaeletrodo ........... ... . ... ... .... 0904687
TochaTigET 17 4m .............cc.o.... 0731780
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ESAB - Vendas

BRASIL

Atendimento de vendas:
0800 701 3722

Filiais:

Belo Horizonte (MG)
Tel.: (31) 2191-4970
Fax: (31) 2191-4976
vendas_bh@esab.com.br

Sao Paulo (SP)

Tel.: (11) 2131-4300

Fax: (11) 5522-8079
vendas_sp@esab.com.br

Rio de Janeiro (RJ)

Tel.: (21) 2141-4333
Fax: (21) 2141-4320
vendas_rj@esab.com.br

Salvador (BA)

Tel.: (71) 2106-4300

Fax: (71) 2106-4320
Vendas_sa@esab.com.br

ESAB - Atendimento técnico
Consumiveis e Equipamentos
0800 701 3383

Para localizar o servigo autorizado
ESAB mais proximo de sua casa
ou empresa acesse:

www.esab.com.br
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