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com eletrodos revestidos e TIG

Manual do usuario e pecas de reposicéo
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Pecas de maquina de solda e

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 operacao 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 seguranga 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 lencos, 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 manutencéo ndo devem ser realizadas no equipamento durante a
operacgao.

corte
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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 segurancga, 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
» Certifiqgue-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 protecao

» 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 audicao

* Proteja os ouvidos. Use tamp@es para os ouvidos ou outra protecédo auditiva.
Proteja os ouvidos. Use tamp®@es para os ouvidos ou outra protecdo auditiva

* 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 instrugéo antes da instalagdo ou operacéo.
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
instalac&o ou operacéo.

A ATENCAO!
Este produto destina-se exclusivamente a soldagem a arco.
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N&o 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, 0 equipamento
elétrico que atingiu o fim da sua vida Util deve ser recolhido separadamente e entregue
em instala¢des de reciclagem ambientalmente adequadas. Na qualidade de proprietario
do equipamento, é obrigagdo 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 fun¢éo de perturbacdes por
conducao e radiacéo.

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

2 INTRODUCAO

A fonte de energia MiniArc 161 LTS foi desenvolvida para ser utilizada na soldagem com
eletrodos revestidos (SMAW) e Lift-Tig (L-GTAW).

Seu pequeno volume e baixo peso permitem ser amplamente utilizada em pequenas e médias
indUstrias, manutencao e trabalhos em campo.

Facil conexao. Para realizar as conexdes utiliza conectores que facilitam a conexao rapida,
simples, confiavel e segura.

Os acessorios para este produto podem ser encontrados na se¢éo 12.
Afonte éfornecidacom:

1 cabo porta-eletrodo com 3 metros de comprimento.

1 caboobra com 3 metros de comprimento.

1 manual de instrucdes.

3 DADOS TECNICOS

Fator de trabalho

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. O fator de trabalho &
valido para atemperatura de 40°C.
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O cddigo IP indica a classe de protecao, isto €, o grau de protecdo contra a penetracao de
objetos sélidos ou de agua. O equipamento marcado IP 23S foi concebido para ser utilizado em
ambientes fechados e abertos, no entanto ndo deve ser operado sob chuva ou similar.

Classedeaplicacao

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

grandes perigos elétricos.

TABELA 3.1

Dados Técnicos

| Fonte de energia

I MiniArc® 161LTS

Tecnologia de desenvolvimento do
equipamento

INVERSOR

Tensao da rede

115V - 1@/ +0ou-10%

220V - 1 / +ou-10%

Frequéncia da rede ( Hz) 50/60 50/60
Secédo do cabo de alimentacg&o (cobre) 4,0 mm? 4,0 mm2
Cargas permitidas SMAW ANV ANV
35% do fator de trabalho 24 AN110V 160 A/26,4V
100% do fator de trabalho 60 A/22,4V 88 A/235V
Cargas permitidas L-GTAW ANV ANV
35% do fator de trabalho 110 A/14,4V 160 A/16,4V
100% do fator de trabalho 60 A/12,4V 88 A/135V

Faixa de Corrente/Tensdo SMAW

5A/20,2V-110 A/24,4V

5A/20,2V - 160 A/26,4V

Faixa de Corrente/Tensdo L-GTAW

5A/10,2V - 110 A/144V

5A/10,2V - 160 A/16,4V

recomendado (A)

Tenséo de circuito aberto SMAW 80V 80V
Tensao de circuito aberto GTAW 15V 15V
Fator de poténcia com corrente maxima 0,81 0,66
Eficiéncia com corrente maxima >80 % >80 %
Dimensdes, L xC x A (mm) 148 x 402 x 257 148 x 402 x 257
Peso 8 Kg 8Kg
Temperatura de operacao -10a400C -10a400C
Classe de protecao IP 23S IP 23S
Poténcia aparente (KVA) 3,9 7,6
Poténcia consumida (KW) 3,1 5
Corrente nominal méxima (A) 34 33
Corrente eficaz maxima (A) 20 20
Transformador recomendado (KW) 4 8
Disjuntor ou Fusivel Retardado 32 32

- A poeira e as substancias acidas e corrosivas presentes no ar ndo podem exceder os valores
exigidos em norma (além das emitidas durante a soldagem). A area de trabalho ndo deve sofrer

fortes vibracoes.

- Manter a fonte de energia abrigada da chuva quando for utilizada em areas externas.
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A PERIGO: Tomar as medidas de reducéo de riscos necessarias nas
seguintes circunstancias para realizar a operacao de soldagem:

a) Nao ha espaco suficiente na area para o operador se mover e este sera for¢cado a
permanecer em posi¢ao restrita para trabalhar (ajoelhar-se, sentar-se, deitar-se)
correndo oriscode se aproximar das partes condutoras.

b) Nos locais Umidos e com presenca de fumaca. ( O ar umido e a transpiracao
podem reduzir a resisténcia da pele e desta forma reduzir o isolamento dos
acessorios).

c) Sob a condicdo em que, parcial ou totalmente, devido a area restrita dos
acessorios condutores de energia a posicao de trabalho torna-se perigosa e o
operador pode ocasionalmente tocar nas partes condutoras.

4 INSTALACAO

4.1 Geral

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

A AVISO!

Este produto foi projetado para utilizac&o industrial. Em ambientes domésticos este produto pode provocar
interferéncias de radio. E da responsabilidade do usuario tomar as precaugdes adequadas.

Nota: Ligar o equipamento a rede de alimentagéo elétrica com uma impedancia de rede de
0,210 ohm ou inferior. Se a impedancia de rede for mais elevada, existe o risco de o0s
dispositivos de iluminacao apresentarem falhas.

4.2 Recebimento

Ao receber uma MiniArc 161 LTS, 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 reclamagdes
relativas a danificagdo em transito devem ser dirigidas a Empresa Transportadora. Remover
cuidadosamente todo e qualquer material que possa obstruir a passagem do ar de refrigeracao
e, consequentemente, diminuir a eficiéncia da refrigeracao.

A AVISO - PERIGO DE INCLINACAO!

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

4.3 Localdetrabalho

Vérios fatores devem ser considerados no que diz respeito ao local de trabalho da MiniArc 161
LTS, de maneira que seja conseguida uma operacdo segura e eficiente. Uma ventilacdo
adequada € necessaria para a refrigeracdo do equipamento e a seguranca do operador, é
também da maior importancia que a area de trabalho seja mantida limpa.


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

) awsoida

Pegas de méquina de solda e corte

E necessario deixar um corredor de circulagdo com pelo menos 500 mm de largura em torno da
fonte, tanto para a sua boa ventilagdo como para o0 acesso de operacdo, manutencdo
preventiva e eventual manutencao corretiva no local de trabalho.

A instalacdo de qualquer dispositivo de filtragem do ar ambiente restringe o volume de ar
disponivel para a refrigeracdo da MiniArc 161 LTS e causa 0 superaguecimento dos seus
componentes internos. A instalacdo de qualquer dispositivo de filtragem nado autorizado, por
escrito, pelo Fornecedor anula a garantia dada ao equipamento.

A poeira, a sujeira erosiva ou acida presentes no ar na area de trabalho ndo devem exceder a
guantidade maxima determinada pelas normas pertinentes.

AMiniArc 161 LTS deve ser instalada em uma area onde nao fique exposta ao sol ou a chuva.

Equipamentos para protecdo contra vento e extragdo de fumos devem ser instalados caso a
area de trabalho ndo disponha de ventilacao adequada.

4.4 Alimentacao elétrica
Verificar se aMiniArc 161 LTS esta conectada atensédo darede correta de acordo com a tensao

da rede de alimentacao e protegida por um disjuntor de capacidade compativel com a corrente
priméaria consumida. Atomada deve possuir uma conexao aterra.

Atencdo: Nao utilizar o neutro da rede para aterramento.

In putﬂ 1 5.'23 DUAC SV6Rir

A«

Placa de identificacdo com os dados de
e conexdao de alimentacgéo

/N IMPORTANTE!

O terminal de aterramento esta ligado ao chassi da Fonte. Este deve estar conectado a um
ponto eficiente de aterramento da instalacdo elétrica geral. Cuidado para néo 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 0 chassi sob tenséo elétrica. Nao usar o neutro
darede para aterramento.

4.5 Fusiveis e cabo de alimentacdo recomendados

TABELA 4.1

Modelo MiniArc 161 LTS
Tensao de alimentacdo 115V - 1~ - +/-15% - 50/60Hz | 230V - 1~ - +/-15% - 50/60Hz
Secédo do cabo 4,0 mm? 4,0 mm?
Corrente de fase ler (SMAW) 20A 20A

Utilize a fonte de acordo com as normas nacionais para este tipo de equipamento.

-10 -
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4.6 Circuito de soldagem

O desempenho da MiniArc 161 LTS depende do uso de um cabo "Obra" de cobre, isolado, com
0 menor comprimento possivel, de bitola compativel com a aplicacdo considerada, em bom
estado e firmemente preso nos seus terminais, as conexdes devem ser firmes. Qualquer que
seja 0 seu comprimento total (0 qual deve sempre ser o menor possivel) e qualquer que seja a
corrente de soldagem empregada, a secdo do cabo "Obra" deve corresponder a corrente
maxima que o equipamento pode fornecer no Fator de trabalho de 100%.

5  OPERACAO

5.1 Viséo geral

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

& ATENCAO!

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

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

5.2 Controles e conexdes

1-Lampada piloto (verde).

2 - Lampada indicadora de sobreaquecimento (laranja).

3-Potencibmetro para regulagem da corrente (escala 115 & 230 VCA).

4 - Chave seletora de funcao: Eletrodo revestido/Lift-TIG.

5- Conector negativo ( - ) pararetorno de corrente, Cabo de soldaoutochaTIG.
6 - Conector positivo (+) para de retorno de corrente ou Cabo de solda.

7 - Chave Liga/Desliga.

8- Conexéo para o cabo de alimentacéo.

-11 -
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Mirwdec™ 181LTS 4

Vista Frontal Vista traseira

5.3 Conexao do Cabo de solda e do Cabo obra

AMiniArc 161 LTS possui dois terminais, o terminal negativo (- ) (5) e o terminal positivo (+)(6)
para conexao do cabo de corrente e do cabo obra.

Para o processo SMAW (eletrodo revestido) o terminal de saida onde deve ser conectado o
cabo porta eletrodo depende do tipo de eletrodo, verifique na embalagem do eletrodo qual a
polaridade deve ser utilizada.

Para o processo L-GTAW conecte o cabo de corrente da tocha ao terminal negativo (-) (5).
Conecte oterminal de entrada do gas de protecéo datocha ao regulador do cilindro de gas.

Conecte o cabo de retorno da corrente ao outro conector do equipamento, assegure-se que a
conexédo do cabo de retorno na peca a ser soldada possui um bom contato.

5.4 Simbologia e controles do painel

MiniArc™ 161LTS

Pecas de Clique aqui

(\VEYeiiTs: e CRTeIle Il Para Comprar
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Ligada t Sobreaquecimento
Lampada indicadora laranja
acesa,

Desligada indica sobreaquecimento

5.5 Protecao contrasobreaquecimento

A fonte de energia possui um dispositivo para protege-la caso a temperatura alcance niveis
muito altos que possam danifica-la, este interrompe a soldagem e acende a lampada indicadora
laranja localizada no painel frontal. Este dispositivo rearma automaticamente quando a
temperatura retorna para niveis seguros de operacao e a soldagem pode ser reiniciada.

5.6 Soldagem com eletrodos revestidos (SMAW).
Posicione a chave seletora de processo naposicao STICK.
ATENCAO: Os terminais da fonte estaréo energizados.

Verifique a polaridade dos cabos de acordo com o eletrodo a ser utilizado. Selecione o valor da
corrente de acordo com a necessidade.

5.6.1 Ajustaracorrentedesoldagem

A fonte possui uma faixa ajustavel de 5 a 160 Ampéres (para a
fonte conectada em 230 VCA) e uma faixa de 5 a 110 Ampéres
(paraafonte conectadaem 115 VCA).

5.6.2 Abrir o arco

A soldagem SMAW refere-se a soldagem com eletrodos revestidos. O arco elétrico funde o
eletrodo e o revestimento forma uma camada de protecao (escoria).

Caso ap6s aberto o arco o eletrodo for pressionado contra a peca a ser soldada o eletrodo se
funde e adere na pega tornando a soldagem impossivel. Portanto, o arco deve ser aberto da
mesma forma como se acende um fésforo. Rapidamente risque o eletrodo contra a peca a ser
soldada e entdo afaste de modo a manter uma distancia apropriada (aproximadamente 2,5
mm). Se o arco for muito longo, o arco comeca crepitar e se extingue completamente. Umavez
aberto o arco mova o eletrodo da esquerda para a direita. O eletrodo deve fazer um angulo de
60° com a pecaaser soldada.

5.6.3 Movimentacéao do eletrodo

Na soldagem com eletrodos revestidos (SMAW), existem trés movimentos para serem
combinados na ponta do eletrodo: o eletrodo movendo-se para a poca de fusdo ao longo de
seu eixo (1); umapequenaoscilacdo paraalcancar alarguradesejada dapocade fuséo (2) eo
movimento do eletrodo ao longo da junta (3).

O soldador pode escolher a movimentacédo do eletrodo baseado no formato da junta, na
posicdo de soldagem, na especificacdo do eletrodo, corrente de soldagem e na sua
experiéncia e habilidade, etc.

-13-
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Eletrodo (\;T.
1 1 - Movimento do eletrodo.
/ H 2 - Oscilagdo do eletrodo
L ! ¥ (esquerda paradireita).
Id IJ 3 - Movimento do eletrodo ao
So “a [ | longo da junta.

Peca a ser soldada

\'-\.

5.6.4 Funcéo anti-aderéncia.

Se durante a soldagem o eletrodo entrar em contato direto com a peca (tocar) formando um
curto circuito, a corrente de soldagem diminuira para a minima de modo a prolongar a vida do
eletrodo.

5.6.5 Formato de junta para eletrodo revestido.

o C i

Topo Angulo Sobreposta “T”

~ . | "
5.6.6 Selecdodoeletrodorevestido - ‘a
Aselecédo do diametro do eletrodo é baseada na espessura dapeca | VECPECm a
a ser soldada, posicdo de soldagem, formato da junta e na ' OK 43_06_-
espessura da solda. Refira-se as recomendacdes expressas na E7018
embalagem do eletrodo para mais detalhes. 2.5 x 350 mm
- Para assegurar uma boa soldagem o eletrodo deve sempre ser
secado ou estocado seco. Isto evita a inclusdo de hidrogénio,

porosidades e trincas.

- No processo de soldagem, o arco ndo deve ser muito longo; pois |
isto irA causar um arco instavel ou extincdo deste, grandes
respingos, trincas, erosdes, porosidades, etc. Se o arco for muito
curto pode causar a aderéncia do eletrodo na peca.

AATENCAO Espere a escéria esfriar ou se cristalizar para iniciar a remogdo. Para
evitar ferir as pessoas durante o trabalho de remocdo da escoria
mantenha-as afastadas durante a operacéo.

-14 -


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

Pegas de maquina de solda e corte

ATENC;AO Os eletrodos fundem em altas temperatura, nunca use as maos para
A retira-los do porta eletrodo. Coloque as sobras de eletrodo em um
recipiente metalico. Nao fixe o eletrodo pelo revestimento.

5.7 Soldagem Lift-TIG (L-GTAW)

No processo de soldagem L-GTAW funde-se o metal da peca a ser soldada utilizando-se um
arco elétrico entre um eletrodo de tungsténio ndo consumivel e a peca a ser soldada. Apoca de
fusao é protegida por um gas.

Asoldagem L-GTAW é particularmente utilizada quando se requer alta qualidade da soldagem
e para a soldagem de chapas muito finas. Afonte de energia deve possuir boas caracteristicas
paraasoldagem L-GTAW.

Para a soldagem L-GTAW afonte de energia deve ser equipada com:

- Tochacomvalvula para gas (ver acessorios nasecéo 12).

- Cilindro de gas.

- Regulador paraogas.

- Eletrodo de tungsténio.

- Material auxiliar adequado, se necessario.

5.7.1 Soldagem L-GTAW.

Posicione a chave seletora de processo na posigéo LIFT-TIG.

ATENCAO: Os terminais da fonte estaréo energizados.

Verifique a polaridade do cabo de solda e da tocha de acordo com o eletrodo de tungsténio a
ser utilizado. Selecione ovalordacorrente de acordo com anecessidade.

5.7.2 Ajustaracorrentedesoldagem

A fonte possui uma faixa ajustavel de 5 a 160 Ampéres (para a
fonte conectadaem 230 VCA) e umafaixa5a 110 Ampéres (para
afonte conectadaem 115 VCA).

5.7.3 Abriroarco, partidaLift-Tig.

Na partida Lift-Tig o arco é aberto quando o eletrodo de tungsténio é encostado na pecga a ser
soldada (1) e logo apds afastado desta (2). Manter o curto circuito por mais de 2 segundos ira
desabilitar a tensd@o de saida. A tensdo de saida sera habilitada apds o curto circuito ser
desfeito.
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Pegas de méquina de solda e corte

5.7.4 Formato de junta para Lift-Tig.

o C i

Topo Angulo Sobreposta ‘T

& Atencéo:

- A fonte de energia deve ser desligada apés a operagdo ou enquanto temporariamente o
soldador sair do local de trabalho.

- Os soldadores devem utilizar roupas trabalho proprias para o trabalho de soldagem, luvas e
mascara de solda para evitar danos aos olhos devido ao arco elétrico e se proteger da
radiagao térmica.

- Cortinas de protecédo devem ser instaladas no local de trabalho para evitar que o arco
elétrico seja vizualizado para as pessoas préximas ao local de trabalho.

- Materiais inflamaveis ou explosivos sao proibidos na area de trabalho.

6 MANUTENCAO

6.1 Visao geral

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

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

C ATENCAO!
Todos os termos de compromisso de garantia do fornecedor deixardo 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¢cdes normais de ambiente de operacdo, a MiniArc 161 LTS ndo requer um servigo
especial de manutencéo. E apenas necessario limpa-la internamente, quando esta acumular
muita poeira no seu interior ou a0 Menos uma vez por ano, com ar comprimido sob baixa
pressao, seco e isento de 6leo. E recomendado fazer a limpeza a cada 3 meses de uso. Devido
a construcdo do equipamento possuir componentes eletrénicos que requerem cuidado especial
Nno manuseio evitar tocar nos componentes durante a limpeza. Apos a limpeza com ar
comprimido, verificar o aperto das conexdes elétricas e a fixacdo dos componentes. Verificar a
eventual existéncia de rachaduras na isolacdo de fios ou cabos elétricos, inclusive de
soldagem, ou em outros isolantes e substitui-los se defeituosos.
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As pecas de desgaste da tocha TIG devem ser limpas e trocadas periodicamente de forma a
garantirumasoldagem livre de problemas.

6.3 Manutencao corretiva

Usar somente pecas de reposicao originais fornecidas por ESAB Ltda. O emprego de pecas
nao originais ou ndo aprovadas leva ao cancelamento automéatico 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.

7 DETECCAO DE DEFEITOS

Faca estas verificacbes e inspec¢des recomendadas antes de chamar um técnico da
assisténcia autorizada.

TABELA 7.1

Defeito Acdao
N&o abre o arco - Verificar se a chave liga/desliga esta ligada.
- Verificar se o cabo de corrente e retorno estdo corretamente
conectados.

- Verificar o valor do valor da corrente ajustada.

- Verificar so o disjuntor esta desarmado.

A corrente é interrompida | - Verificar se o dispositivo de prote¢éo contra sobreaquecimento
durnte a soldagem. estd armado, indicado pela lampada indicadora de
sobreaquecimento laranja.

- Verificar os fusiveis da entrada de alimentac&o ou disjuntor.

O dispositivo de protecdo | - Verificar se o fator de trabalho ndo esta sendo excedido.
contra sobreaquecimento | - Verificar se as entradas de ar ndo estéo restritas ou

atua freguentemente bloqueadas.

Maus resultados de - Verificar se o cabo de corrente e rotorno estdo corretamente
soldagem conectados.

- Verificar se o valor da corrente esta ajustado corretamente.
- Verificar o eletrodo utilizado esta correto.

- Verificar o gas de protecdo no processo L-GTAW
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Pecas de maquina de solda e corte

9 DIMENSOES

257 mm| [s——nr

[

& 3
A AN ,at*-r-w /
402 mm
148 mm

10 ADQUIRIR PECAS DE REPOSICAO

AMiniArc 161 LTS foi construida e testada conforme as normas pertinentes. Depois de

efetuado o servico ou reparacao € obrigacado da empresa reparadora assegurar-se de
gue o produto nao difere do modelo referido.

Os Trabalhos de reparacao e elétricos deverao ser efetuados por um técnico autorizado ESAB.
Utilize apenas pecas de reposicéo e de desgaste originais da ESAB.
Para encomendar as pecas de reposicao contactar a ESAB.

As pecas de reposi¢cdo podem ser encomendadas através do seu concessionario mais proximo
ESAB. Consulte a tltima pagina desta publicagéao.
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Pecas de maquina de solda e corte

11 PECAS DE REPOSICAO

Item | Quant. Caodigo Descricao
1 1 0728300 LED ON/ OFF
2 1 0728301 LED TEMPERATURA
3 1 0728302 CHAVE LIGA/ DESLIGA
4 4 0728303 SUPORTE DO DISSIPADOR
5 1 0728304 ISOLADOR DO CIRCUITO DE CONTROLE
6 1 0728305 ISOLADOR DO CIRCUITO DE POTENCIA
7 1 0728306 ISOLADOR DO CIRCUITO INVERSOR
8 1 0728307 ISOLADOR CIRCUITO DE SAIDA
9 2 0728308 DIRECIONADOR DE AR LATERAL
10 2 0728309 DISSIPADOR DE CALOR
11 1 0728310 ALCATIRACOLO
12 1 0728311 PASSA CABO
13 1 0728312 KNOB AJUSTE CORRENTE
14 2 0728313 CONECTOR PARA CABOS DE SAIDA
15 1 0728314 CIRCUITO DE SAIDA
16 1 0728315 CIRCUITO CONTROLE / POTENCIA
17 1 0728316 CIRCUITO PRE-CARGA
18 1 0728317 DIRECIONADOR DE AR SUPERIOR
19 1 0728318 PONTE RETIFICADORA
20 1 0728319 CIRCUITO DE FILTRO
21 1 0728320 PAINEL FRONTAL PLASTICO
22 1 0728321 PAINEL TRASEIRO METALICO
23 1 0728322 BASE METALICA
24 1 0728323 CHAPA INTERMEDIARIA
25 1 0728324 PAINEL FRONTAL METALICO
26 1 0728325 PAINEL TRASEIRO PLASTICO
27 1 0728326 TAMPA
28 2 0728327 ISOLADOR DA CHAPARIA LATERAL
29 1 0728328 ISOLADOR DA CHAPARIA SUPERIOR
30 2 0728329 TAMPA PARA CONECTOR CABOS SAIDA
31 1 0728330 VENTILADOR
32 2 0728331 BARRAMENTO DE SAIDA
33 1 0728332 CHAVE SELETORAMMA/TIG
34 1 0728333 POTENCIOMETRO CORRENTE
35 1 0728334 CABO ALIMENTACAO
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Pecas de maquina de solda e corfe

12 ACESSORIOS

Cabo obra 250A, 3 m, engate rapido 9 mm 0904686

Cabo porta eletrodo 250A, 3 m, engate rapido 9 mm 0904687

Tocha Tig 200A (3,5m) 0729681
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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
Oou empresa acesse:

www.esab.com.br
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