MANUAL DE INSTRUCOES PARA MAQUINA DE SOLDAR A ARCO

IMPORTANTE: ANTES DE UTILIZAR O APARELHO LER
O CONTEUDO DO PRESENTE MANUAL E CONSERVAR
O MESMO DURANTE TODA A VIDA OPERATIVA DO
PRODUTO, EM LOCAL DE FACIL ACESSO.

ESTE APARELHO DEVE SER UTILIZADO EXCLUSIVA-
MENTE PARA OPERACOES DE SOLDADURA.

1 PRECAUGCOES DE SEGURANCA

A . A soldadura e o cisalhamento a arco podem
= ser nocivos as pessoas, portanto, o utilizador
deve conhecer as precaugdes contra os riscos, a seguir
listados, derivantes das operagdes de soldadura. Caso
forem necessarias outras informagdes mais pormenori-
zadas, consultar o manual cod 3.300.758

CHOQUE RUMOR
Este aparelho nao produz rumores que excedem
ASOdB. O procedimento de cisalhamento plasma/
soldadura pode produzir niveis de rumor superio-
res a este limite; portanto, os utilizadores deverao aplicar
as precaucoes previstas pela lei.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
<Q - A corrente eléctrica que atravessa qual-

_l-

AA quer condutor produz campos electromag-
néticos (EMF). A corrente de soldadura, ou

\\\\ de corte, gera campos electromagnéticos

“ em redor dos cabos e dos geradores.

Os campos magnéticos derivados de correntes elevadas

podem influenciar o funcionamento de pacemakers. Os

portadores de aparelhos electrénicos vitais (pacemakers)

devem consultar o médico antes de se aproximarem de

operacdes de soldadura por arco, de corte, desbaste ou

de soldadura por pontos.

A exposigdo aos campos electromagnéticos da soldadu-

ra, ou do corte, podera ter efeitos desconhecidos para a

saude.

Cada operador, para reduzir os riscos derivados da expo-

sicdo aos campos electromagnéticos, deve respeitar os

seguintes procedimentos:

- Fazer de modo que o cabo de massa e da pinga de

suporte do eléctrodo, ou do magarico, estejam lado a

lado. Se possivel, fixa-los juntos com fita adesiva.

- N&o enrolar os cabos de massa e da pinga de suporte

do eléctrodo, ou do magarico, no préprio corpo.

- Nunca permanecer entre o cabo de massa e o da pinca

de suporte do eléctrodo, ou do magarico. Se o cabo de

massa se encontrar do lado direito do operador, também

o da pinga de suporte do eléctrodo, ou do macari-

co, devera estar desse mesmo lado.

- Ligar o cabo de massa a pega a trabalhar mais préxima

possivel da zona de soldadura, ou de corte.

- N&o trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
Nao soldar nas proximidades de recipientes a pres-
Asao ou na presenca de pds, gases ou vapores explo-
sivos. Manejar com cuidado as bombas e os regula-
dores de presséo utilizados nas operacdes de soldadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicacdes con-
tidas na norma IEC 60974-10 (CI. A) e deve ser usado so-
mente para fins profissionais em ambiente industrial.
De facto, podem verificar-se algumas dificuldades de
compatibilidade electromagnética num ambiente di-
ferente daquele industrial.

ALTA FREQUENCIA (H.F)

= e A alta frequéncia (H.F.) pode interferir com

- a radionavegacgao, os servigos de seguran-

/) ’/ ¢a, os computadores, e em geral com o0s
aparelhos de comunicacao
¢ A instalagdo s6 deve ser executada por
pessoas qualificadas que tém conheci-
mento de aparelhos eletrénicos.
¢ O utilizador final tem a responsabilidade de contactar
um eletricista qualificado que possa providenciar pronta-
mente a qualquer problema de interferéncia derivado da
instalacao
e Em caso de notificagdo da entidade FCC por interferén-
cias, deixar imediatamente de usar o aparelho
¢ O aparelho deve ter uma manutencao regular e controlada
¢ O gerador de alta frequéncia deve permanecer fechado,
manter a distancia devida os elétrodos do espinterometro
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ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS
E ELECTRONICAS

Nao eliminar as aparelhagens eléctricas junta-
mente ao lixo normallDe acordo com a Directi-
va Europeia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens
eléctricas e electronicas e respectiva execugcao no ambito
da legislacao nacional, as aparelhagens eléctricas que te-
nham terminado a sua vida util devem ser separadas e
entregues a um empresa de reciclagem eco-compativel.
Na qualidade de proprietario das aparelhagens, devera
informar-se junto do nosso representante no local sobre
os sistemas de recolha diferenciada aprovados. Dando
aplicagdo desta Directiva Europeia, melhorara a situagao
ambiental e a saude humana!

EM CASO DE MAU FUNCIONAMENTO SOLICITAR A AS-
SISTENCIA DE PESSOAS QUALIFICADAS.

1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS

O texto numerado abaixo corresponde as casas numera-

das da chapa.

B. Os rolos de tracgéo do fio podem ferir as maos.

C. O fio de soldadura e o grupo de traccéo do fio estao
sob tens&o durante a soldadura. Mantenha as maos e
0s objectos metalicos afastados dos mesmos.

1.  Os choques eléctricos provocados pelo eléctrodo de
soldadura ou pelo cabo podem ser mortais. Proteja-se
devidamente contra o perigo de choques eléctricos.

1.1 Use luvas isolantes. Nao toque no eléctrodo com as
maos nuas. N&o use luvas humidas ou estragadas.

1.2 Certifique-se de estar isolado da peca a soldar e do chao

1.3 Desligue a ficha do cabo de alimentacédo antes de
trabalhar na maquina.

2. Podera ser nocivo para a saude inalar as exalagdes
produzidas pela soldadura.




2.1 Mantenha a cabeca afastada das exalagoes.

2.2 Utilize um equipamento de ventilagcdo forgada ou de
exaustao local para eliminar as exalacdes.

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiragéo para eliminar as
exalagoes.

3. Asfaiscas provocadas pela soldadura podem provo-
car explosdes ou incéndios.

3.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area
de soldadura.

3.2 As faiscas provocadas pela soldadura podem provo-
car incéndios. Mantenha um extintor nas proximida-
des e faga com que esteja uma pessoa pronta para
o utilizar.

3.3 Nunca solde recipientes fechados.

4. Os raios do arco podem queimar os olhos e a pele.

4.1 Use capacete e 6culos de seguranca. Utilize protec-
¢bes adequadas das orelhas e camisas com o co-
larinho abotoado. Utilize mascaras com capacete,
com filtros de graduacgé&o correcta. Use uma protec-
¢ao completa para o corpo.

5. Leia as instrucdes antes de utilizar a maquina ou de
efectuar qualquer operacdo na mesma.

6. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia

2 DESCRICOES GERAIS

2.1 ESPECIFICACOES

Esta maquina de soldar € um gerador de corrente
continua constante realizado com tecnologia INVERTER,
projectado para soldar com eléctrodos revestidos e com
procedimento TIG com igni¢c&o por contacto.

NAO DEVE SER UTILIZADO PARA DESCONGELAR
TUBOS, ACIONAR MOTORES OU PARA CARREGAR
BATERIAS.

2.2 ESPECIFICACAO DOS DADOS TECNICOS INDI-
CADOS NA PLACA DA MAQUINA.

O aparelho é construido de acordo com as seguintes
normas: IEC 60974.1 - IEC 60974.3 -IEC 60974.10 CI. A -
IEC 61000-3-12 - EC 61000-3-11 (ver a nota 2).

N°. Numero de registo a referir sempre que
for necessario fazer qualquer
pedido relativo a maquina de soldar.
Conversor estatico de frequéncia trifasica
transformador-rectificador.

MMA Adequado para soldadura com eléctrodos
revestidos.

TIG Apropriado para soldagem TIG.

Uo. Tensao a vacuo secundaria

X. Factor de servico percentual. % de 10
minutos em que a maquina de soldar pode
trabalhar numa determinada corrente
sem causar sobreaquecimento.

12. Corrente de soldadura

v2. Tensdo secundaria com corrente 12

A maquina selecciona automaticamente a
tensao de alimentacao.

Ut. Tens&o nominal de alimentacéo

3~ 50/60Hz Alimentacao trifasica 50 ou entdo 60 Hz

I1 max. E o valor maximo da corrente absorvida.

11 ef. E o valor maximo da corrente efectiva
absorvida considerando factor de servico.

IP23S Grau de protecgao da carcaca.
Grau 3 como segundo algarismo
significa que esteaparelho pode ser

armazenado, mas nao deve ser utilizado no
exterior quando esta a chover, a ndo ser se
estiver devidamente protegida.
Idoneidade em ambientes
acrescentado.

com risco

NOTAS:
1- O aparelho também foi projectado para trabalhar
em ambientes com grau de poluigéo 3. (Ver IEC 60664).
2- Este equipamento estd em conforme com a
norma IEC 61000-3-12 na condigdo que a impedancia
maxima ZMAX admitida da instalacdo eléctrica seja
inferior ou igual a 0,099 (Art. 557) - 0,154 (Art. 555) no
ponto de interligagdo entre a instalagdo eléctrica do
utilizador e a publica. E da responsabilidade do instalador,
u do utilizador do equipamento, garantir, ventualmente
consultando o operador da rede de istribuicdo, que o
equipamento seja ligado a uma alimentacdo com uma
impedancia maxima de sistema admitida ZMAX inferior
ou igual a 0,099 (Art. 557) - 0,154 (Art. 555).
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2.3 DESCRICAO DAS PROTECGCOES

2.3.1 PROTECAO TERMICA

Este aparelho esta protegido por uma sonda de
temperatura a qual, quando se superam as temperaturas
admitidas, impede o funcionamento da maquina. Nestas
condig¢bes, o ventilador continua a funcionar e aparece
Err no visor A. 74.

2.3.2 PROTECAO DE BLOQUEIO

Esta maquina de soldar esta dotada de varias protecdes
que a interrompem antes que possa sofrer danos.

A maquina de soldar pode funcionar com as seguintes
gamas de tenséo:

Para tensao nominal 208/220/230V, de 175 a 270V

Para tensao nominal 400/440V, de 340 a 490V

Atencao: se a tensao de alimentacdo néo estiver dentro
dos valores acima indicados, ndo se acende nenhum led
e o ventilador ¢ alimentado.

Se, quando se liga a maquina, a conexao das fases ndo
estiver correta, aparece Err no visor A. 67

Se, com a maquina ligada, a tensdo desceu abaixo de
175V (U1 =230 V) ou 340 V (U1 = 400 V) aparece Err 01
no visor A.

Nestes casos, desligue a maquina, restabeleca a tensao
certa e ligue novamente. Se o problema foi resolvido, a
maquina de soldar recomecara a funcionar.

Se, com a maquina ligada, aparece Err 02 ou Err 01 no
visor A, verifique a tensdo de alimentacao da maquina, se
esta esta certa, a maquina necessita de uma intervencgéo
técnica.

Se for detetado um nivel baixo de agua para o grupo
de arrefecimento, aparece a sigla H20 a piscar no
visor A.

3 INSTALAGCAO

Verificar se a tensdo de alimentagéo corresponde a tensao
indicada na chapa dos dados técnicos da maquina de sol-
dar.

Aplicar uma ficha de capacidade adequada no cabo de ali-
mentacéo, assegurando-se que o condutor amarelo/verde
esteja ligado ao borne de terra.

A capacidade do interruptor magnetotérmico, ou dos fusi-
veis, em série com a alimentagéo, deve ser igual a corrente
I1 consumida pela maquina.

3.1 PREPARAGAO PARA O FUNCIONAMENTO

A instalagao da maquina deve ser efetuada por pessoal
especializado. As ligagdes devem ser todas efetuadas de
acordo com as normas em vigor e respeitando inteira-
mente as leis contra acidentes (norma CEl 26-36 E e IEC/
EN 60974-9)



3.2 DESCRIGAO DO APARELHO
A - VISOR.
B - MANIPULO DO ENCODER

Com o manipulo do encoder B executam-se variadas tare-
fas:

1) Regular um parametro
Rodar o manipulo do encoder.

2 Selecionar um parametro ou ativar uma seccgao.
Carregar e largar (rapidamente) o manipulo do en
coder.

3) Regressar a janela principal

carregar por mais de 0,7 s e largar quando
aparece a janela principal

C - BORNE DE SAIDA POSITIVO (+)
D - BORNE DE SAIDA NEGATIVO (-)
E- TOMADA

(174 GAS) Liga-se o tubo do gas do magarico de soldadura
TIG

F - CONECTOR DE 10 POLOS

Séo ligados a este conector os seguintes comandos remo-
tos:

a) pedal

b) magarico com botao de start

€) magarico com potenciémetro

d) magarico com up/down etc...

Além disso, entre os pinos 3-6 esta disponivel a fungao
“ARC ON”

G - INTERRUPTOR
Liga e desliga a maquina

H - TOMADA ENTRADA DO GAS

AE - TOMADA a qual se liga o grupo de arrefecimento
Art.1341

ATENCAO: Poténcia max: 360VA-Amperes: 1,6.

Nao ligar utensilios, tais como rebarbadoras ou semelhantes

AF - CONECTOR
Conector de trés polos ao qual se liga o cabo do pressoésta-
to do grupo de arrefecimento

AG - PORTA-FUSIVEIS



4 DESCRICAO DO VISOR

n
INFORMATION Quando s©
acende o vi-
====CEBORA sor,  apare-
cem durante
MACHINE 555 | 5 segundos
FIRWARE VERSION 001 | todas as infor-
FIRMWARE DATE January 30 2018 magées acer-
FIRMWARE VERSION DISPLAY 001 | ca das ver-
FIRMWARE DATE DISPLAY  January 30 2018 ) s@es do
N 7
software da
maquina.

Depois, aparece a janela principal no visor relativa as configura-
¢Oes de fabrica. O operador pode soldar imediatamente e regu-
lar a corrente, rodando o manipulo B
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Como ilustrado na figura, o visor esta dividido em seto-
res e, dentro de cada um destes, podem ser efetuadas
configuragdes.

¢ Para selecionar os setores, carregar e largar o ma-
nipulo B, de modo a evidenciar um setor em verme-
lho.

Rodar o manipulo B para escolher o setor deseja-
do, depois carregar por pouco tempo no manipulo
B, para entrar nas configuracées do setor escolhido.
e Em verde com bordo vermelho, é evidenciada a ul-
tima configuracao; com a nova selecao, o bordo ver-
melho passa para a nova escolha

IMPORTANTE | de agora em diante, esta operacao
sera descrita indicando:

selecionar e confirmar

confirmando este simbolo, regres-
sa-se a janela anterior a corrente

selecionando e confirmando este
simbolo, serao definidos os parame-
tros de fabrica

=

IMPORTANTE | para regressar a janela principal,
carregar no manipulo B por um tem-
po prolongado (> 0,7 seg.)

4.1 SETOR | (WI2)

Esta fungdo permite a configuragdo rapida da maquina
de soldar.

4.1.1 CONFIGURACAO DE PROCESSO DE SOLDADU-
RA (PARAGRAFO 5)

[neocwr
100 A 00.0V /7

ﬂ_,—/_\ wiz

PULSE
1 1 | OFF

iy

Selecionar e
confirmar o
setor WIZ.
Apresenta-
-se automa-
ticamente a
escolha se-
guinte

ul
JOB

MENU

-

Selecionar e
confirmar o
processo de
soldadura.
Apresenta-
-se automa-
ticamente a
escolha se-
guinte.

WIiZ

D

N J

4.1.2 CONFIGURAGAO DA IGNICAO DO ARCO
(PARAGRAFO 6)

Selecionar
e confir-
mar o tipo
de ignicdo.
Apresenta-
-se automa-
ticamente a
escolha se-
guinte

N J

4.1.3 CONFIGURAGCAO DE MODO DE INIiCIO (PARA-
GRAFO 7)

- -\

Selecionar
e confirmar
0 modo de
inicio.

Apresenta-
-se automa-
ticamente a
escolha se-
guinte

I T T T

Y

1 I




4.1.4 CONFIGURACAO DA SOLDADURA COM PUL-
SACAO (VER PARAGRAFO 8)

i

Se escolher

passa-se a
janela prin-
cipal.

Se escolher
PULSE ON

WIZ

PULSE}PULSE | PULSE
OFF ON ON
A"

4—‘—»

ver o para-
grafo 8.1, ao

pu

J

escolhendo PULSE ON -XP ver paragrafo 8.2

passo que

i

Se nao se usa a opc¢cao "WIZ”, de seguida esta de-
scrito o procedimento para a regulacao completa

parametros de soldadura resumidos na tabela 1.
Como exemplo, esta descrito o procedimento para a re-
gulagéo do tempo de Pré-Gas.

PULSE OFF | (YT S cionar

o parametro
desejado. O
parametro
ativa-se em
vermelho.

Confirmar
e definir o

da maquina de soldar B | parametro
. = escolhido,
- R 0 depois car-
4.2 REGULACAO DOS PARAMETROS DE SOLDADU- L= oer | regar  para
RA (SETOR R)) DC é Pglﬁls:E confirmar a
N : configura-
"/ cao e passar
T | - G0 o passar
100 A 00 0 V [5 janela prin- camente ao parametro seguinte, ou rodar o manipulo B
cipal,  se-  parg escolher o parametro desejado.
_’_ﬁ\ wiz | lecionar e
confirmar o N.B O valor maximo de regulagdo da corrente de
=5 PULSE JoB | setorR,para  goldadura depende do artigo da maquina de soldar.
é 1 1 | OFF aC(Iedef adre-
I 1 MENU | gulagao dos
Descricao Min. DEF Max U.M. |Ris.
i . Tempo de pré-gas 0 0,05 5 Sec. 0,01
I fl
Amplitude da primeira corrente 5 25 Set A 1
f i point
. .| Tempo da primeira corrente 0 0 5 Sec. 0,1
I 0
- .| Tempo de subida da corrente 0 0 9,9 Sec. 0,1
I 0
Corrente de soldadura 5 100 220 A 1
0 I
Tempo de descida da corrente 0 0 9,9 Sec. 0,1
I I
Amplitude da corrente de cratera |5 10 Set A 1
ﬂ D point
Tempo da corrente de cratera 0 0 5 Sec. 0,1
I I
Tempo de pds-gas 0 10 30 Sec. 1
f f




4.2.1 CONFIGURAGCAO DOS VALORES DE FABRICA
(DEF)

~

~
TIG DC HF

Para recu-
perar 0s
parametros

de fabrica,

- ] .
D selecionar e
confirmar o

DEF
PULSE setor “DEF””

OFF
p=)

~

~
TIG DC HF

Confirmar a

selecao
Are you sure ?
no yes
DC PULSE BEF
é é 1 1 | OFF
= D
\— /

5 SELECAO DO PROCESSO DE SOLDADURA (SE-
TOR Q)

/
TIG DC HF Selecionar e
confirmar o
100 A O0.0V setor Q.
- = [ WIZ
D_I_/_\ !
JoB
FA £ %
& MENU
< 1] ’
- \ Selecionar e
PROCESS confirmar o

processo de
soldadura.
N.B. a caixa
do processo
em uso esta
‘ evidenciada

em verde e
_/ bordo

-

ver-

melho.

O processos disponiveis sdo os seguintes:
Soldadura MMA com elétrodo revestido (ver ca-

T':' pitulo 13))

DC é Soldadura TIG DC (ver capitulo 17)

P% Soldadura TIG DC APC (Activ Power Control, ver
capitulo 16)

6 SELECAO DO TIPO DE IGNICAO DO ARCO (SE-
TOR P))

- 2\ Selecionar e
TIG DC HF \
confirmar o

100A ___ 00.0V/| /7 |scorne
Ij_,—/_\ '_D Wiz | ¢do do arco.
DCé R PULSE JoB

ﬁ J'Ll'l MENU

Selecionar e
confirmar o
tipo de igni-
cao.

N.B. a caixa
da ignicéo
em uso €
evidenciada
em verde.

- / Com este
método pode-se selecionar, modificar € confirmar todos
os tipos de ignicdo a seguir resumidos.

Ignigéo com alta frequéncia (HF), a ignicdo do
arco da-se por uma descarga de alta frequéncia/
tensao.

Ignicéo por contacto, tocar na pecga a trabalhar
_é com a ponta do elétrodo, carregar no botao do
ié

magarico e levantar a ponta do elétrodo.

EVO LIFT Tocar na peca a trabalhar com a ponta
do elétrodo, carregar no botdao do magarico e le-
vantar a ponta do elétrodo; logo que o elétrodo se

levanta, gera-se uma descarga de alta frequéncia/ten-
sdo, que acende o arco. Especialmente adequado aos
pontos de precisao.

EVO EVO START Apds a descarga de alta frequéncia/
ST. tensdo, que acende o arco, sao definidos para-
——a | Metros que facilitam a unido das pontas do mate-

rial a soldar, na primeira fase de soldadura.
A duracao desses parametros pode ser regulada na ja-
nela principal, selecionando o parametro EVO ST. (ver
cap. 15).

E\.I{O Depois de ter acendido o arco por contacto, sao

% definidos parametros que facilitam a uniao das
pontas do material, na primeira fase de soldadu-
ra.

A duracao desses parametros pode ser regulada na ja-

nela principal, selecionando o parametro EVO ST. (ver

cap. 15).




§¥0 Tocar na peca a trabalhar com a ponta do elétro-
*—-’ do, carregar no botdo do macarico e levantar a
ponta do elétrodo. Assim que se levanta o elétro-

do produz-se uma descarga de alta frequéncia/
tensao, que acende o arco, também sao definidos para-
metros que facilitam a unido das pontas do material, na
primeira fase de soldadura.
A duragao desses parametros pode ser regulada na ja-
nela principal, selecionando o parametro EVO ST. (ver
cap. 15).

7 SELECAO DO MODO DE INIiCIO (SETOR 0)

iz

- 2\
TIG DC HF

100 A

Selecionar
e confirmar
o setor O,

00.0V

" wiz | relativo aos
D ._D modos de
oc BIEE JOB | inicio
é y I} OFF
ﬁ I I I I MENU

Selecionar
e confirmar
0 modo de
inicio.

! i

. ~ J
Com este método pode-se selecionar, modificar e confir-

mar todos os tipos de inicio a seguir resumidos.
N.B.

As setas vermelhas indicam o movimento de car-
regar ou de largar o botao do macarico.

71 MODO MANUAL (2T):

g . 1
| |Moda|idade adequada para executar soldaduras de
curta duragéo, ou soldaduras automatizadas com robd.

Nesta posi¢ao pode-se ligar o pedal art. 193

2T 1

{t:ﬂ_

1£0

7.2 MODO AUTOMATICO:

It
1;/_\| Adequado a soldaduras de longa duracao.

at Ul

lTtzo

120
— N

7.3 MODO DE TRES NiVEIS:
14

I ICom esta modalidade, o operador pode introdu-
zir uma corrente intermédia e chama-la durante a solda-
dura.

aL |

7.4 DE QUATRO NiVEIS:
i b

I/'\J\I

Com esta modalidade, o operador pode introduzir uma
corrente intermédia e chama-la durante a soldadura.

K

alt it d
h

_
(1 altitinlt A
t£0

- J

\

A selecao dos modos de pontilhado e intermiténcia
leva a uma nova janela de dialogo.

Este simbolo significa que o botao do maca-
rico deve ser mantido carregado por mais de
0,7 segundos para terminar a soldadura.
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7.5 PONTILHADO MANUAL (2T):
A maquina de soldar prepara-se automaticamente para
a ignicdo por alta frequéncia (paragrafo 6)

~

-
SPOT

O tempo de
pontilhado
ativa-se em
vermelho,
depois car-
regar no ma-
nipulo B

1.00s SEF

IDefinir e
confirmar o
tempo de
pontilhado,
depois car-
regar por
mais tempo
para regres-

‘ , sar a janela
"/

inicial de

DEF

\_ ‘
soldadura e regular a corrente.

Carregar no botdo do macarico e, manté-lo carregado,
0 arco acende-se e, apos o tempo definido, apaga-se
automaticamente.

"

7.6 PONTILHADO AUTOMATICO (4T):
A definicdo do tempo e da corrente s&o iguais ao ponti-
Ihado 2T mas, neste caso, o operador carrega e larga o
botdo do macgarico e aguarda o fim do ponto

i il

=% 7.7 INTERMITENCIA MANUAL (2T):

A definicdo do tempo e da corrente s&o iguais ao ponti-
lhado 2T mas, neste caso, o operador carrega e larga o
botdo do magarico e aguarda o fim do ponto

Esta soldadura por pontos alterna tempos de trabalho e
tempos de pausa.

E muito utilizada por quem deve executar soldaduras es-
téticas e ndo quer deformar a peca a soldar.

8 PULSACAO (SETOR N)

IGDCHF n Selecionar
e confirmar
100A _ 00.0V| 7 |o sor &
relativo a
ﬂ_l—/_\ (L™ | pulsacao,
—_ para aceder
“E FAPE | e
\m S ﬂ.n. MENUJ SE ON (cap.
8.1), ou PUL-
SE ON-XP (cap. 8.2)8.1), oppure PULSE ON-XP (cap.8.2)
8.1 PULSE
(o -
PULSE Selecionar e
confirmar
PULSE ON
para aceder
a configura-
cao dos
e | OPEYPULSE parametros
XP ‘ : de pulsacéo
\C J
(o -
PULSE O parametro
ativa-se em
100 A H |—| 1.00 Hz vermelho.
50 A I 50%
PULSE | PULSE|PULSE REF
OFF ON ON
annnxe | 9

Confirmar e definir o pardmetro selecionado. Confirmar
a configuracdo para passar automaticamente ao para-
metro seguinte, ou rodar o manipulo B para escolher o
parametro desejado.

Com o mesmo método pode-se selecionar: a corrente de
base, a frequéncia de pulsacédo e a percentagem da cor-
rente de pico em relacéo a corrente de base (Duty cycle).
Para regressar a janela principal, carregar no manipulo B
por um tempo prolongado (> 0,7 seg.)

Parametro Min. | DEF | Max U.M. | Ris.
0 100 | 250 A. 1

Corrente

de pico




Parametro Min. | DEF | Max U.M. | Ris.
5 50 Set A 1
POINT
Corrente de
base
0,16 |0,16 |2,5 Hz. 1
KHz
Frequéncia
10 50 90 %. 1
Duty Cicle

8.2 PULSE ON-XP

Selecionando o simbolo PULSE ON- XP define-se uma
corrente pulsada de altissima frequéncia, para obter um
arco mais concentrado.

Com este tipo de pulsado, as configuragdes séo fixas
e definidas. A corrente de soldadura indicada é o valor
meédio da pulsacdo e pode ser regulada de 5 a 170 A para
o0 modelo art.555 e de 5 a 260 A para o modelo art.557.

- =

_/

Para regressar a janela principal, carregar no manipulo B
por um tempo prolongado (> 0,7 seg.)

9 MENU (SETOR M)

- N\
100 A 00.0V ¥

Selecionar e
confirmar o
setor MENU.

wiz
_:—/_\ ul
DC PULSE 408
é OFF
I I I I MENU

-

INFORMATION
LANGUAGES
FACTORY SET UP
TECHNICAL SETTING
QUALITY CONTROL
EXIT

N\

9.1 INFORMAGOES (INFORMATION)

Selecionar e
confirmar o
tipo de ar-
gumento.

Sao visualizadas todas as informacgdes que devem ser

indicadas aos técnicos para a reparagao e
da maquina de soldar, ver a janela inicial.

9.2 SELECAO DA LINGUA

~

-
LINGUE-LANGUAGES - SPRACHEN - IDIOMAS
LANGUES

ITALIANO
ENGLISH
DEUTSCH
SPANICH
FRENCH

N J

a atualizacao

Selecionar e
confirmar a
lingua dese-
jada

9.3 CONFIGURACOES DE FABRICA (FACTORY SE-

TUP)
(e ~
ALL

EXLUDING JOBS
JOBS ONLY
EXIT

N\ J

Selecionar e
confirmar o
tipo de con-
figuracéo.

TODAS (ALL) = Recupera as configuracdes de fabrica
da maquina, incluindo as memoérias (JOBS).

MEMORIAS EXCLUIDAS (EXCLUDING JOBS )= Recu-
pera as configuragdes de fabrica da maquina, excluindo

as memorias.

SO MEMORIAS (JOSB ONLY) = Apaga apenas as me-

morias (JOBS).

(o N
FACTORY SET UP
ALL
EXCL
Are you sure ?
JOBE
EXIT no yes
_ J

Confirmar
a selecédo e
depois sele-
cionar EXIT




9.4 CONFIGURACOES TECNICAS (TECHNICAL SET- N
TING) TECHNICAL SETTING
Para evitar o acesso acidental a este menu, é necessario HOG - tHL 150 ms
definir uma palavra-chave [F]z[s[«f HO6 - LCK FREE
HO8 - RCP 1
- g\ Selecionar o HO9 - iPRC 100%
primeiro al-  |Eo P——_
garismo, EXIT
carregar e
0 0 0 0 rodar o ma-  \C )
nipulo B, e
definir - ECHNICAL SETTING "
Confirmar | | © ::me-
D para passar tro ativa-se
\_ ¥) ao algaris- | em verme-
mo seguin- Iho, depois
te. Definir os outros algarismos da mesma forma. | carregar no
Estao disponiveis as configuracdes técnicas listadas nas 120 A pDEF | Manipulo B
figuras seguintes HOO - IH1
- 2\ . D
N )
HOD - IHA 120 A | Selecionar e
HO1 - H2 a0 A | confirmar o~ ~ Rodar o ma-
HO2 - tH2 e parametro |RUESILIRE] g e nipulo B
que se de- para definir
HO3 - SLO 50 ™S | seja modifi- 0 E—1 250 o parametro
HOP e IHIL 22 A | car selecionado
HO5 - tHL 150 ms e depois
HOB - LCK FREE 130 A carregar
- ) HOO - IH1 PEF para confir-
: mar a confi-
L J, guragao.
Com este método pode-se selecionar, modificar e con-
firmar todos os parametros de soldadura que se apre-
sentam em sequéncia e que estdo resumidos na tabela
seguinte.
N.B O valor maximo de regulacdo da corrente de
soldadura depende do artigo da maquina de soldar.
Descricéio Min DEF Max U.M. [ Ris.
HO0O0 IHA1 Amplitude da primeira corrente de hot-start | 0 120 220 A 1
(ligagdo com HF)
HO1 IH2 Amplitude da segunda corrente de hot-start | 5 40 220 A 1
(ligagdo com HF)
HO02 tH2 Duracado da segunda corrente de hot-start | O 7 250 ms 1
(ligagdo com HF)
HO3 SLO Rampa de uniédo hot-start com primeira cor- | 1 50 100 ms 1
rente de soldadura
H04 IL1 Amplitude da corrente de hot-start (ligagdo | 5 25 100 A 1
por arrasto/lift)
HO05 tL Duragao da corrente de hot-start (ligacéo |0 150 200 ms 1
por arrasto/lift)
HO06 LOC Bloqueio da configuragdo do painel (livre, | PARCIAL | LIVRE TOTAL - -
total, parcial)
HO0S8 ubDJ GestaoUP/DOWNnNosJOB(OFF=desativada, | 1 OFF 2 - 1
1=sem roll, 2=com roll)
HO09 LIM Extens&o range niveis de corrente até 400% | 100 100 400 % -
H10 TPH Controlo da presencga de fases ON ON OFF




Para regressar a lista anterior, selecionar e confirmar o
setor regressar a janela anterior.

Para regressar a janela principal, carregar no manipulo B
por um tempo prolongado (> 0,7 seg.)

9.5 ACESSORIOS (ACCESSORIES)
GRUPO DE ARREFECIMENTO (COOLING UNIT)
(opcional por art. 555)

Carrogar no
manipulo
B para se-
AUTO —| lecionar e
ON confirmar o
OFF tipo de fun-
COOLING UNIT DEF | cionamento
do  grupo
, de arrefeci-
\ _/ mento.

Regressar a pagina anterior, ou carregar no manipulo B
por um tempo prolongado (> 0,7 seg.) para regressar a
janela principal.

9.6 CONTROLO DA QUALIDADE

Esta funcdo permite controlar se a tensado do arco per-
manece entre os valores predefinidos

S~ ~, Selecionar a
tenszo mini-
V. MIN ma (V min.)
V. MAX ou maxima
EXIT (V. max.),
depois con-
firmar a se-
lecdo para
definir o va-
lor de inter-
N ~ vengao.

OFF corresponde a fungdo desativada. Se, durante a
soldadura, for detetada uma tensao fora dos valores de-
finidos, acende-se a mensagem CONTROLO DA QUALI-
DADE. Carregar no manipulo B para regressar a janela
de soldadura.

10 PROGRAMAS MEMORIZADOS (SETOR L JOB)
No interior do setor JOB é possivel memorizar um ponto
de soldadura e os seus parametros (processo, ignigao,

modo, etc.) de modo que o soldador os possa encontrar
novamente.

100A 00.0V /7

DC é PULSE

Selecionar e
confirmar o
setor JOB

JOB

OFF

MENU

- 2\
JOB MANAGEMENT
1 - EMPTY
2 - EMPTY -
3 - EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
- J

LEGENDA DOS SiMBOLOS

@ memorizar
4':> chamar
E eliminar
copiar

10.1 MEMORIZAR UM PONTO DE SOLDADURA.

(JOB)

- 2
OB MANA
1- EMPTY

2 - EMPTY -
3 - EMPTY
4- EMPTY

EXIT
J

~

~
JOB MANAGEMENT

1-TIG DC HF 100 A
2 - EMPTY
3 - EMPTY
4 - EMPTY

EXIT

JOB

SO M

=)

Carregar e
selecionar o
nimero de
memoria no
qual se de-
seja guardar
O programa.
N e ste
exemplo é o
n°1

Confirmar a
selecdo que
é evidencia-
da em ver-
de.



/

1-TIG DC HF 100 A

JOB MANAGEMENT

~

2 - EMPTY —

3-EMPTY

4 - EMPTY B

SO WO ==
J

Para guar-
dar o pro-
grama na
memoria 1,
selecionar e
confirmar o
simbolo me-
morizar e
depois con-
firmar.

Para regressar a janela principal, carregar no manipulo B
por um tempo prolongado (> 0,7 seg.)

10.2 MODIFICAR UM JOB

1-TIG DC HF 100 A

~
JOB MANAGEMENT

~

2 - EMPTY —_—
3-EMPTY
4 - EMPTY
EXIT
S|
\ _J

Para modificar ou utilizar um programa, proceder do

modo seguinte:

¢ Entrar no menu JOB, como descrito em 10.1

e Selecionar o JOB a modificar

e Selecionar e confirmar o setor "chamar"

Para regressar a janela principal, carregar no manipulo B
por um tempo prolongado (> 0,7 seg.)

~

100 A 00.0V

TIG DC HF

~

v

_:—/_\ il B
ul
DC PULSE 498
éﬁl OFF
MENU
| S J'I.I'l ')

crito no capitulo 4.2 e seguintes.

O programa
esta dispo-
nivel para a
soldadura.

e se desejar
modificar os
parametros
de soldadu-
ra, proceder
como des-

e se desejar memorizar novamente, proceder como des-

crito no paragrafo 10.1.
10.3 APAGAR UM JOB

Proceder do modo seguinte:

¢ Entrar no menu JOB, como descrito em 10.1

¢ Selecionar o JOB a apagar

e Selecionar o simbolo "eliminar" e confirmar a selecéo

10.4 COPIAR UM JOB

Proceder do modo seguinte:

e Entrar no menu JOB, como descrito em 10.1
e Selecionar o JOB a copiar e selecionar o setor copiar

1-TIG DCHF 120 A

- a
JOB MANAGEMENT

2 - EMPTY

3 - EMPTY

4 - EMPTY

EXIT

U

SO M

JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A

L

2 - EMPTY

3 - EMPTY

4 - EMPTY

W

JOB

EXIT

U

JOB MANAGEMENT
1-TIGDCHF 120 A

|\
L/

2 - EMPTY

{3 - EMPTY

4 - EMPTY

EXIT

SO WD

U

JOB MANAGEMENT
1-TIG DCHF 120 A

|\
3

2 - EMPTY

3 - EMPTY

4-EMPTY

EXIT

S < WM

U

JOB MANAGEMENT
1-TIGDCHF 120 A

|\
L/

2 - EMPTY

3 - EMPTY

4 - EMPTY

EXIT

D[ W0

=)

Selecionar o
nimero de
memoria
onde deseja
introduzir o
JOB copia-
do

Confirmar
a memo-
ria selecio-
nada, que
passa a ver-
de

Selecionar e
confirmar o
simbolo
memorizar.



- 2
JOB MANAGEMENT
1-TIGDCHF 120 A
2 - EMPTY
3-TIG DC HF 120 A
4- EMPTY
EXIT
_/

10.5 SOLDAR COM UM JOB

Entrar no menu JOB, como descrito em 10.1

1-TIG DC HF 120 A

~
JOB MANAGEMENT

~

2 - EMPTY

3-EMPTY

4 - EMPTY

EXIT

U

(
JOB MANAGEMENT

1-TIG DCHF 120 A

L/

2 - EMPTY

3 - EMPTY

4 - EMPTY

S W\

EXIT

/

100 A 00.0V
0=
é J'Ll'l MENU)

Selecionar e
confirmar o
numero de-
sejado.

Selecionar e
confirmar o
setor JOB..

O programa
esta dispo-
nivel para a
soldadura e
nao se pode
modificar
nenhum
parametro.

Para regressar a janela principal, carregar no manipulo B
por um tempo prolongado (> 0,7 seg.)

10.6 SAIR DE UM JOB.

- a
TIG DC HF

100 A 00.0V
L i
é MENUJ

Selecionar e
confirmar o

—=——| setor JOB1

@ .08 MANAGEMENT 1

1-TIG DC HF 120 A .
Selecionar e

2-EMBTY confirmar o
3- EMPTY setor EXIT.
4- EMPTY

N =

Para regressar a janela principal, carregar no manipulo B
por um tempo prolongado (> 0,7 seg.)

J

11 (SETOR S)

Este setor esta na parte alta do visor e resume breve-
mente as configuragdes em soldadura e do grupo de ar-
refecimento, o bloqueio e outras funcdes

12 TESTE DO GAS (SETOR T)

A funcéao serve para permitir a regulacao do

15 fluxo do gas

Com a funcéo ativada, a eletrovalvula abre-se,
por 30 segundos, o simbolo pisca mudando
de cor em cada segundo; no fim do tempo, a eletroval-
vula fecha-se automaticamente; carregando no manipulo
do encoder durante este tempo, a eletrovalvula fecha-se.

13 SOLDADURA POR ELETRODO REVESTIDO (MMA)

Dc Esta maquina de soldar é adequada para
soldar todos os tipos de elétrodos exceto o
tipo celulésico (AWS 6010)
e Certificar-se que o interruptor G esta na
posicao 0, depois ligar os cabos de solda-
dura, respeitando a polaridade indicada pelo fabricante
de elétrodos que utilizar e a garra do cabo de massa na
peca, no ponto mais préximo possivel da soldadura, cer-
tificando-se que haja um bom contacto elétrico.
e Nao tocar simultaneamente no macgarico ou na pinga
porta-elétrodo e na garra de massa.
e Ligar a maquina no interruptor G.
e Selecionar o modo de proceder MMA.
¢ Regular a corrente em fungéo do didmetro do elétrodo,
da posicéao de soldadura e do tipo de junta a executar.
e Depois de terminada a soldadura, desligar sempre o
aparelho e retirar o elétrodo da pinga porta-elétrodo.

Para a selecao deste processo ver o capitulo 5.

(I STl | O soldador
pode regu-
100 A 0.0V jar  imedia-

tamente a

wiz
corrente de
JOB soldadura
CCB L . rodando o
? 200 ms 30% MENU | manipulo B.
\—




Se desejar modificar os parametros de soldadura, proce-
der do modo seguinte:

@ vvaoc o LIorr ]
Selecionar e
100 A 0_0 V confirmar o
WIZ setor relati-
VO aos para-
JOB metros de
BE |[/-\ﬂ t/'\; & soldadura.
7 200 ms 30% MENU
\ J

A confirmacdo permite o acesso aos seguintes parame-
tros de soldadura:

e CORRENTE DE HOT-START regulavel de 0 a 100% da
corrente de soldadura (com saturacao a corrente maxi-
ma). Percentagem de corrente que se adiciona a corrente
de soldadura para ajudar a ignicao do arco. O parametro
ativa-se em vermelho. Confirmar e regular o parametro.
A confirmacéao permite passar automaticamente ao para-
metro seguinte, ou rodar o manipulo B para escolher o
parametro desejado.

e TEMPO DE HOT-START regulavel de 0 a 500 ms.

e ARC FORCE regulavel de 0 a 100%. (com saturagao a
corrente maxima). Esta sobrecarga de corrente facilita a
transferéncia do metal fundido.

14. REGULAGAO EVO ST

Quando se configura uma ignicao “EVO ST”, aparece um
simbolo no esquema do fluxo de corrente que pode ser
selecionado com o manipulo B.

~

~
TIG DC HF

Selecionar

100A 00 OV Jf e confirmar
. 0 parametro
a EVO =1 wiz | EVO ST.
ST.
" N\
Dcég\'{'%l 1 Pglﬁ'S:E JOB
LN e
(= 2\
) 325 racao e con-
firmar
= EVO = | WIZ
ST.
i N
Dcég\'{'%l 1 Pglﬁ'S:E 498
Bl iy

15 TIG DC APC (ACTIV POWER CONTROL)

Esta funcao atua de modo que, quando se reduz o com-
primento do arco, se dé um aumento de corrente, e vice-
-versa; assim, o operador controla a adicao térmica € a
penetracao apenas com o movimento do macarico.

A amplitude da variacdo de corrente para unidades de
tensédo é regulavel com o parédmetro APC

- 2
PROCESS

Dc DC DC
71:: éﬂlnp%ﬁi
I

Selecionar e
confirmar o
processo de
soldadura
APC.

(ver cap. 5)

\ |

~
TIG DC HF
Selecionar e
100 A 00.0 V confirmar a
ﬂ_l_/_\ ﬂ wiz | regulagéo
da corrente
—
— Jog | APC
npcd= d=1 1 |aPC
w2 | | 50 A MENU
\_ I J
- N\
Definir e
1 I 130 confirmar a
| amplitude
da variacao
50A
da corrente.
DEF
5 E=1E

Para regressar a janela principal, carregar no manipulo B
por um tempo prolongado (> 0,7 seg.)

16 TIG DC

Esta maquina de soldar é adequada para soldar, com o
processo TIG, aco inoxidavel, ferro e cobre.

Ligar o conector do cabo de massa ao polo positivo (+)
da soldadora e a garra a pega, no ponto mais proximo
possivel da soldadura, certificando-se que haja um bom
contacto elétrico.

e Ligar o conector de poténcia do macarico TIG ao polo
negativo (-) da maquina de soldar.

e Ligar o conector de comando do magarico ao conector
F da maquina de soldar.

e Ligar a tomada do tubo do gas do macarico a tomada
E da maquina, e o tubo do gas proveniente do redutor de
pressao da botija, a tomada do géas H.

e Ligar a maquina.




e Definir os parametros de soldadura, como descrito no
capitulo 4.2

e Nao tocar em partes sob tenséo e nos bornes de saida
quando o aparelho est4 alimentado.

¢ O fluxo de gés inerte deve ser regulado para (em litros
por minuto) cerca de 6 vezes o diametro do elétrodo.

e Se usar acessorios, tipo gas-lens, o fluxo do gas pode
ser reduzido para cerca de 3 vezes o didametro do elé-
trodo.

e O diametro do bico em ceramica deve ser de 4 a 6 ve-
zes o diametro do elétrodo.

Normalmente, o gas mais usado é o ARGON, porque tem
um custo inferior em relagc&o a outros gases inertes, mas
também podem ser usadas misturas de ARGON com um
maximo de 2% de HIDROGENIO para a soldadura de
aco inoxidavel e HELIO ou misturas de ARGON-HELIO
para a soldadura de cobre.

Estas misturas aumentam o calor do arco em soldadura,
mas s&o muito mais caras. Usando gas HELIO, aumentar
os litros por minuto até 10 vezes o diametro do elétrodo
(Por ex. didmetro 1,6 x10= 16 I/min de Hélio). Usar vidros
de protecao D.I.N. 10 até 75A e D.I.N. 11 de 75A em dian-
te.

16.1 PREPARACAO DO ELETRODO

~

16.2 GRUPO DE ARREFECIMENTO PARA ART. 555.
(ART. 1341)

Se utilizar um macarico arrefecido a agua, entéo utilizar o
grupo de arrefecimento.

Para a colocagéo e o transporte da maquina de soldar,
juntamente ao grupo de arrefecimento, € necessario usar
o carro Art. 1432.

Depois de ter enchido o depdsito com liquido refrigeran-
te, ligar a ficha do cabo de rede a tomada AE da maquina
de soldar, depois ligar o conector macho volante de 3
polos ao conector AF.

16.3 DESCRICAO DO GRUPO DE ARREFECIMENTO
PARA 557

AG- VIGIA: Vigia para a inspec¢ao do nivel do liquido re-
frigerante

AH - TORNEIRAS DE ENGATE RAPIDO:
Sao ligados a estas torneiras os tubos de arrefecimento
do macarico NB: ndo devem estar em curto-circuito.

Al- TAMPAO.

17 COMANDOS A DISTANCIA

Para a regulagdo da corrente de soldadura podem ser
ligados a esta maquina de os seguintes comandos a dis-
tancia:

Art.1260 Magarico TIG apenas pulsante (arrefecimento a
ar).

Art.1256 Macarico TIG apenas pulsante (arrefecimento a
agua).

Art.1262 Macarico TIG UP/DOWN (arrefecimento a ar).
Art.1258 Magcarico TIG UP/DOWN (arrefecimento a agua).
Art. 193 Pedal de comando (usado na soldadura TIG)
Art. 1192 + Art. 187 (usado em soldadura MMA)

Art. 1180 Conexao para ligar simultaneamente o magcari-
co e o pedal de comando. Com este acessoério, o Art. 193
pode ser utilizado em qualquer modo de soldadura TIG.
Os comandos que incluem um potenciometro regulam a
corrente de soldadura da corrente minima até a maxima
definida no gerador.

Os comandos com légica UP/DOWN regulam a corrente
de soldadura do minimo ao maximo.



18 CODIGOS DE ERRO

Err. Descricio Solucio
Tensdo de pilotagem | Desligar a maqui-
Err. | IGBT baixa na de soldar e ve-
14-1 rificar a tens&o de
alimentacdo. Se
o problema per-
Ex sistir, contactar o
Err. 01 Centro de Assi-
sténcia.
Err. |Tensdo de pilotagem | Desligar a maqui-
14-2 ||GBT alta na de soldar e ve-
rificar a tensdo de
alimentacdo. Se
Ex o problema per-
Err. 02 sistir, contactar o
Centro de Assi-
sténcia.
Err. | Controlo de qualidade | Verificar, selecio-
84-1 |(tenséo baixa em solda- |nando MENU, a
E dura) tensdo de inter-
X ~ -
vencao definida.
Err. 06
Err. | Controlo de qualidade | Verificar, selecio-
84-2 | (tenséo alta em soldadu- | nando MENU, a
Ex ra) tensdo de inter-
vencao definida.
Err. 07
Err.53 | Start fechado na ligacéo | Largar o botdo de
da maquina, ou no resta- | start
belecimento depois de
um erro
Err.67 |Alimentacdo fora das | Verificar a tensao
especificagdes, ou falta|de alimentacao.
de uma fase (em ligagdo) |Se o problema
persistir, contac-
tar o Centro de
Assisténcia.
Err.74 |Intervengcdo da protecédo | Aguardar que o
térmica gerador arrefega

Err. Descricao Solucio

Err.75 |Baixa presséao de H20 Verificar o nivel
do liquido no
depodsito, a li-
gacédo e o fun-
cionamento  do
grupo de arrefe-
cimento.

19 MANUTENCAO

Cada trabalho de manutencao deve ser executado
por pessoal qualificado, respeitando a norma IEC
60974-4.

19.1 MANUTENGAO DO GERADOR

Em caso de manutenc&o no interior do aparelho, certifi-
car-se que o interruptor G esteja na posicédo "O" e que o
cabo de alimentagao esteja desligado da rede.

Também é necessario limpar periodicamente o interior
do aparelho, eliminando o pé metalico acumulado, usan-
do ar comprimido.

19.2 CUIDADOS A TER APOS UMA INTERVENCAO
DE REPARACAO.

Depois de ter executado uma reparacgao, prestar atencao
a arrumar os cabos de modo que haja um isolamento
seguro entre o lado primario e o lado secundario da ma-
quina.

Evitar que os fios possam entrar em contacto com partes
em movimento, ou partes que aquecem durante o fun-
cionamento.

Montar todas as abragadeiras, como no aparelho origi-
nal, de modo a evitar que, se por acidente se quebre um
condutor, ou se desligue, possa dar-se uma conexao en-
tre o primario e o secundario.

Montar também os parafusos com as anilhas dentadas,
como no aparelho original.



