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INSTRUCOES GERAIS

® Estas instrugcbes referem-se a todos os equipamentos produzidos por ESAB S.A. respeitando-se as
caracteristicas individuais de cada modelo.

m Seguir rigorosamente as instrugdes contidas no presente Manual e respeitar os requisitos e demais
aspectos do processo de soldagem a ser utilizado.

m N&oinstalar, operar ou fazer reparos neste equipamento sem antes ler este Manual.

® Antes da instalagao, ler os Manuais de instru¢des dos acessorios e outras partes (reguladores de gas,
pistolas ou tochas de soldar, horimetros, controles, medidores, relés auxiliares, etc) que serao
agregados ao equipamento e certificar-se de sua compatibilidade.

m Certificar-se de que todo o material necessario para a realizacdo da soldagem foi corretamente
especificado e esta devidamente instalado de forma a atender a todas as especifica¢cdes da aplicacao
prevista.

= Quando usados, verificar que:

% os equipamentos auxiliares (tochas, cabos, acessdrios, porta-eletrodos,
mangueiras, etc.) estejam corretamente e firmemente conectados. Consultar
0s respectivos manuais.

% 0 gas de protecao é apropriado ao processo e a aplicacao.

= Em caso de duvidas ou havendo necessidade de informacdes ou esclarecimentos a respeito, deste ou
de outros produtos ESAB, consultar o Departamento de Servigcos Técnicos ou um Servigco Autorizado
ESAB.

= ESAB S.A. ndo podera ser responsabilizada por qualquer acidente, dano ou parada de producéo
causados pela ndao observancia das instrucdes contidas neste Manual ou por nao terem sido
obedecidas as normas adequadas de seguranca industrial.

= Acidentes, danos ou paradas de producdo causados por instalagdo, operacdo ou reparacéo deste ou
outro produto ESAB efetuada por pessoa (s) ndo qualificada (s) para tais servicos sao da inteira
responsabilidade do Proprietario ou Usudrio do equipamento.

= O uso de pecgas nado originais e/ou nao aprovadas por ESAB S.A. na reparacédo deste ou de outros
produtos ESAB é da inteira responsabilidade do Proprietario ou Usuario e implica na perda total da
garantia dada.

® Ainda, a garantia de fabrica dos produtos ESAB sera automaticamente anulada caso seja violada
qualqueruma das instrugdes e recomendacgdes contidas no certificado de garantia e/ou neste Manual.

a N
ATENCGCAO!

Este equipamento ESAB foi projetado e fabricado de acordo
com normas nacionais e internacionais que estabelecem
critérios de operacao e de seguranca; consequentemente, as
instrucoes contidas no presente manual e em particular
aquelas relativas a instalacao, a operacao e a manutencao
devem ser rigorosamente seguidas de forma a nao prejudicar
o seudesempenho e a ndo comprometer a garantia dada.
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1) SEGURANCA

Este manual é destinado a orientar as pessoas experimentadas sobre a instalacdo, operacdo e
manutencdo dos Conjuntos Smashweld 182M, 182 e 252. Nao se deve permitir que pessoas nao
habilitadas instalem, operem ou reparem estes equipamentos.

E necessario ler com cuidado e entender todas as informacdes aqui apresentadas.
Lembrar-se de que:

Choques elétricos podem matar]

Fumos e gases de soldagem podem prejudicar a sat]dej

Arcos elétricos queimam a pele e ferem a vista J

Ruidos em niveis excessivos prejudicam a audicao J

Fagulhas, particulas metalicas e pontas de arame podem ferir os o/hos]

2) DESCRICAO

Smashweld 182M, 182 e 252 s&o conjuntos semi-automaticos para soldagem MIG/MAG que combinam
em uma unidade compacta uma Fonte de energia com caracteristica de tensdo constante e um
Alimentador de arame previsto para receber bobinas com 300 mm de didmetro externo (padrao
internacional spool 25) e 15 kg de arame de ago. As faixas de diametro de arame com 0s quais estes
Conjuntos podem trabalhar sdo indicadas naTabela 4.1.

Atensdo emvazio e, conseqiientemente, a tensédo de arco sdo ajustadas por meio de uma chave seletora
de sete posicoes em Smashweld 182M e 182 e de dez posicoes em Smashweld 252 para uma ampla e
precisa selecao em qualquer aplicacao dentro da faixa de utilizagéo.

O avango do arame é realizado por um mecanismo com moto-redutor elétrico comandado
eletronicamente e que faz o arame eletrodo deslizar por um conduite até o local de soldagem pelo
sistema dito arame empurrado (push system).
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A ventilacao forcada garante a refrigeracao eficiente dos Conjuntos; as pontes retificadoras de poténcia,
amplamente dimensionadas, asseguram o trabalho em regime semi-industrial.

O gabinete dos Conjuntos Smashweld é robusto e facil de ser movimentado pelo local de trabalho uma vez
que possui al¢a, rodas e rodizios e olhal de levantamento; uma plataforma permite colocar um cilindro de
gas de protecdo (capacidade maxima de 20 litros) que acompanha assim o conjunto nos seus
deslocamentos.

Possuem protecao contra sobre aquecimento, no caso dos componentes internos atingirem temperatura
acima dos limites estabelecidos no projeto o equipamento néo fornece corrente de soldagem, a lampada
indicadora acende e o ventilador continua funcionando; quando os componentes internos atingirem
novamente o nivel de temperatura para operagdo normal, a lAmpada indicadora se apaga e a soldagem
pode ser reiniciada.

Possuem os recursos de solda continua, ponto ou intermitente, com tempo de ponto e intermitente
ajustavel e ainda o controle de anti-stick ajustavel, recurso que evita a colagem do arame na poga de fuséo.

3) FATOR DETRABALHO

Chama-se fator de trabalho (F.t.) a razdo entre o tempo durante o qual uma maquina de soldar pode
fornecer uma determinada corrente maxima de soldagem (tempo de carga) e um tempo de referéncia;
conforme normas internacionais, o tempo de referéncia € igual a 10 minutos.

Os Conjuntos Smashweld sao caracterizados por dois Fatores de trabalho: o Fator de trabalho nominal
com valor de 60% e o Fator de trabalho que corresponde a capacidade de produgédo das maquinas no
maximo, ou perto dele, da faixa de corrente que podem fornecer.

O Fator de trabalho nominal de 60% significa que a maquina pode fornecer a sua corrente de soldagem
nominal durante periodos de 6 min. (carga), cada periodo devendo ser seguido de um periodo de
descanso (a maquina nao fornece corrente de soldagem) de 4 min. (6 + 4 =10 min.), repetidamente, e sem
que a temperatura dos seus componentes internos ultrapasse os limites previstos por projeto. O mesmo
raciocinio se aplica para qualquer valor do Fator de trabalho.

Numa maquina de soldar, o Fator de trabalho permitido aumenta até 100% a medida que a corrente de
soldagem utilizada diminui; inversamente, o Fator de trabalho diminui a medida que a corrente de
soldagem aumenta até o maximo da faixa.
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4) CARACTERISTICAS TECNICAS

TABELA 4.1

Smashweld 182M Smashweld 182 Smashweld 252
Fonte de energia
Faixa de tensao em vazio (V) 23,5-39 17,0-29,5 17,6 - 35,5
Faixa de corrente/tenséo (A/V) 30/15,5 - 175/23 30/16 - 180/22,5 30/16 - 250/26,5
Corrente nominal (A) 95 140 200
Cargas autorizadas:
- Fator de trabalho, Fit. (%) 20 60 35 60 100 35 60 100
- Corrente de soldagem (A) 165 95 180 140 110 250 200 150
- Tensao em carga convencional (V) 22,0 19,0 22,5 215 20,0 26,5 24,0 22,0

Alimentacao elétrica (V-50/60 Hz)

220 - mono/bifasica

220/380/440 - trifasica

220/380/440 - trifasica

Poténcia aparente (kVA)

3,200 (Ft. = 60%)

3,500 a Fit. = 100%

6,100 a Ft. = 100%

Classe térmica (H 180°C) (H 180°C) (H 180°C)

Alimentador de arame

Velocidade do arame (m/min.) 0,50 - 19,00 0,50 - 19,00 0,50 - 19,00
aco carbono 0,60 - 0,80 0,60 - 0,80 0,60 - 1,00

Eijmzt{;sm‘;O ago inoxidavel 0,80 0,80 0,80-1,00

ligas de aluminio 0,90 - 1,00 0,90 - 1,00 0,90 - 1,00

Tempo de ponto e de soldagem intermitente (s) 0,00 - 2,50 0,00 - 2,50 0,00 - 2,50

Tempo de “Anti-stick” (s) 0,50 - 3,00 0,50 - 3,00 0,50 - 3,00

Conjunto

Dimensdes (I x ¢ x a - mm) 490 x 840 x 750 490 x 840 x 750 490 x 840 x 750

Peso sem arame (kg) 63 73 76

5) CONTROLES E COMPONENTES PRINCIPAIS

5.1) Painel frontal
1) Chave Liga/Desliga: permite ao operador ligar ou desligar o equipamento.
2) LAmpada Piloto: quando acesa indica que o equipamento esta ligado.

3) Chave Seletora de tensao: permite o ajuste da tensao de solda. A graduagédo corresponde ao numero de
pontos de regulagem e constitui uma referéncia para os valores de tenséo em vazio dentro da faixa de
tensdo de cada equipamento, a regulagem da tensdo em vazio influi na corrente de soldagem. As
Smashweld 182M e 182 possuem 7 pontos de regulagem e a Smashweld 252 possui 10 pontos de
regulagem.

4) Potencidbmetro de controle de Velocidade: para ajuste da velocidade do arame.

5) Lampada indicadora de sobre temperatura: quando acesa indica que o equipamento esta sobre
aquecido, a soldagem é interrompida, o ventilador continua funcionando. Quando o equipamento atingir
novamente o nivel de temperatura seguro para operacao a ldmpada se apaga e a soldagem pode ser
reiniciada.

6) Conector Euro-conector: para conexao da pistola de solda MIG/MAG.
7) Conexao de engate rapido: para conexao do cabo obra.

8) Voltimetro / Amperimetro digital (para os modelos equipados com este recurso): para visualizagao dos
parametros de soldagem, tensdo e corrente. Apds a soldagem mantém os valores afixados no
mostrador.
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9) Interruptor manual: permite alimentar o arame sem tensao na pistola de solda.

10) Potenciometro “ANTI-STICK”: permite ajustar o tempo em que o equipamento fornece corrente apos
terminada a soldagem, evitando a colagem do arame na poca de fuséo.

11) Chave seletora do Modo de Soldagem: para selecdo do modo de soldagem em CONTINUO ( I ),
PONTO (@) ouINTERMITENTE(H H M).

12) Potencidmetro "TEMPQO": permite ajustar o tempo de solda ponto ou intermitente.
13) Mecanismo de Avango do Arame: para alimentar o arame através da pistola de solda.
14) Miolo freiador: para instalacao do carretel de arame.

6) INSTALACAO

6.1) Recebimento

Ao receber um Conjunto Smashweld, retirar todo o material de embalagem em volta da unidade e verificar
a existéncia de eventuais danos que possam ter ocorrido durante o transporte. Quaisquer reclamacgoes
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 refrigeracédo e,
consequentemente, diminuir a eficiéncia da refrigeracao.

N.B. caso o Conjunto Smashweld nao seja instalado de imediato,
conserva-lo na sua embalagem original e armazena-lo em local
seco e bem ventilado.

6.2) Local deTrabalho

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

E necessério deixar um corredor de circulagdo com pelo menos 450 mm de largura em torno de um
conjunto Smashweld, tanto para a sua boa ventilagdo como para 0 acesso de operagédo, manutencao
preventiva e eventual manutengéo corretiva no local de trabalho.

A instalacdo de qualquer dispositivo de filtragem do ar ambiente restringe o volume de ar disponivel para a
refrigeracao da maquina e leva a um sobreaquecimento dos seus componentes internos. A instalagdo de
qualquer dispositivo de filtragem nao autorizado, por escrito, pelo Fornecedor anula a garantia dada ao
equipamento.

6.3) Alimentacao Elétrica

Os requisitos de tenséo de alimentagéo elétrica dos Conjuntos s&o indicados na placa nominal dos
mesmos e nas Tabelas 4.1 e 6.1 do presente manual. Eles devem ser alimentados a partir de uma linha
elétrica independente e de capacidade adequada de forma a se garantir o seu melhor desempenho. Outros
equipamentos tais como maquinas de soldar por resisténcia, prensas de impacto, motores elétricos, etc.
ligados na mesma linha de alimentagéo podem causar falhas de soldagem ou até danos aos Conjuntos.

Para a alimentacao elétrica de um Conjunto Smashweld, o Usuario pode usar o cabo de entrada fornecido
(numero de condutores e bitola variaveis conforme o modelo) ou um cabo préprio com a bitola
correspondente ao comprimento desejado e com 1 condutor reservado para o aterramento. Em todos os
casos, a alimentacéo elétrica deve ser feita através de uma chave de parede exclusiva com fusiveis ou
disjuntor de protecao adequadamente dimensionados.

A tabela 6.1 abaixo fornece orientagdo para o dimensionamento dos cabos e dos fusiveis de linha;
eventualmente, consultar as normas vigentes.
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TABELA 6.1

Tenséo de Consum_o na Cor_1dutores~ de Fusiveis
Modelo alimentacao (V) carga nominal (A) allmentagac: retardados

(F.t.60%) (cobre - mm®) (A)

Smashweld 182 M 220 9,00 6,00 20
220 13,50 6,00 20

Smashweld 182 380 7,50 6,00 15
440 7,00 6,00 15

220 21,00 6,00 30

Smashweld 252 380 11,00 6,00 20
440 9,50 6,00 20

Smashweld 182M é entregue para ligagdo em 220V e os Smashweld 182 e 252 sdo entregues para ligagéo
a uma rede de alimentac&o de 440 V. Nestes dois ultimos casos, caso a tensdo de alimentagéo no local de
trabalho seja diferente de 440 V, as conexdes primarias devem ser modificadas como indicado nos
respectivos esquemas elétricos. A remog¢éo do painel esquerdo da acesso direto a barra de terminais das

conexdes primarias.

Dentro dos Conjuntos Smashweld, o cabo de alimentagéo fornecido é conectado no contator de comando
geral; caso o Usuario deseje instalar um cabo proprio, este devera passar pelo prensa-cabo do painel

traseiro e as ligagdes no contator deverao ser respeitadas.

-

.

IMPORTANTE !

O terminal de aterramento esta ligado ao chassi da Fonte. Ele
deve estar conectado a um ponto eficiente de aterramento da
instalacdo elétrica geral. NAO ligar o condutor de aterramento do
cabo de entrada a qualquer um dos bornes da chave Liga/Desliga,
pois isto colocaria o chassi sob tensao elétrica.

~

/

Todas as conexdes elétricas devem ser firmemente apertadas de forma a ndo haver risco de faiscamento,

sobreaquecimento ou queda de tensao nos circuitos.

N.B.:NAO USAR O NEUTRO DA REDE PARA O ATERRAMENTO.

6.4) Roldanas de tracao

O mecanismo de avanc¢o do arame dos Conjuntos Smashweld 182M, 182 e 252 possui uma roldana de
pressao plana para todos os tipos e diametros de arame uma roldana de tragao que deve ser mudada de

acordo com otipo e o didametro do arame.Ver a tabela 6.2 a seguir:
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TABELA 6.2

Tipo de arame Diametro (mm) Smashweld 182M e 182 Smashweld 252
0,60 - 0,80 0900292 0900292
sélidos, acos 0,60 - 0,90 - 0901368
0,80 - 1,00 - 0900795
. » 0,80 - 0,90 0900569 0900569
ligas de aluminio
1,00-1,20 0900192 0900192

Parainstalar umaroldana de tragéo do arame:
1) abrir o brago da roldana de pressao (superior).

2) retirar o parafuso do eixo da roldana de tragao (inferior).

3) guiando-se pela chaveta, colocar a roldana que corresponde ao arame a ser usado no eixo; uma roldana
possui 2 sulcos, cada um para um diametro diferente de arame; a roldana deve ser posicionada de forma

que a gravacgao correspondente a bitola do arame usado esteja visivel para o operador.

4) recolocar e apertar o parafuso de forma que a roldana nao tenha nenhum jogo sobre o seu eixo.

5) fechar o brago e ajustar a pressao sobre o arame por meio do dispositivo de pressao.

6.5) Pistola MIG/MAG

ESAB S/A pode fornecer, opcionalmente, diversos modelos de pistolas de soldar de acordo com a
aplicacéo prevista; elas sdo conectadas diretamente no soquete Euro-conector.

6.6) Gas de protecao

A natureza do gas de protecédo depende da aplicagéo prevista; a Tabela 6.3 relaciona:

TABELA 6.3

Gas Regime de Transferéncia
Curto-Circuito Spray
Ar - aluminio
Ar + 2% CO, acgo inoxidavel” -

Ar + 4% 002

aco inoxidavel*
exceto LC e ELEC

Ar + 8% 002

aco baixa liga
aco carbono

Ar +20-25% CO,

aco baixa liga
aco carbono

Ar +5% O,

aco inoxidavel*

CO,

aco carbono

* O gas deve ser especificado de acordo com a composi¢éo do arame.

Ligar a mangueira do gas de protecao na saida do regulador de pressao do cilindro ou da rede de

distribuic&o interna.

6.7) Arame

1) Colocar o carretel de arame no miolo freador de forma que ele gire no sentido horario quando o arame
avanga dentro da pistola de soldar e prendé-Ilo; o pino de arraste do miolo freador deve se encaixar no furo
menor, excéntrico, do carretel.
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2) Desligar a chave "Liga/Desliga" do Conjunto. Tal procedimento evita que o arame venha a se movimentar
e fique sob tensdo elétrica caso o gatilho da pistola de soldar seja acionado por inadverténcia, o que
poderia provocar algum arco elétrico.

3) Aparar a ponta livre do arame para que ela nao apresente rebarbas ou bisel de forma a nao ferir o
operador ou danificar o guia interno da pistola de soldar.

4) Abrir o brago de pressdo do mecanismo de avanco do arame. Levar manualmente a ponta do arame
através do guia de entrada do mecanismo de avango sobre o sulco “Util” da roldana de tragao e dentro do
conduite da pistola.

5) Fechar o brago de presséo

6) Ligar a chave "Liga/Desliga" do Conjunto para energiza-lo; acionar o interruptor manual para levar a
ponta livre do arame até a saida da pistola de soldar através do bico de contato.

N.B.: a freagem aplicada sobre o carretel de arame deve ser apenas
suficiente para que ele nao possa girar livremente por inércia quando o
motor de avango do arame para. Girar o parafuso de ajuste no sentido
horario para aumentar a freagem e no sentido anti-horario para diminui-
la.

IMPORTANTE !

Para um avanco suave do arame, é importante que ele seja
mantido limpo e que a roldana de tragéo e o conduite da pistola de
soldar sejam periodicamente limpos.

6.8) Circuito de Soldagem

O bom funcionamento de um Conjunto Smashweld depende também de se usar um cabo "Obra" de cobre,
isolado, com o menor comprimento possivel, de bitola compativel com a aplicacao considerada, em bom
estado e firmemente preso nos seus terminais; ainda, as conexdes na peca a soldar ou na bancada de
trabalho e no soquete "Negativo" do Conjunto devem ser firmes. Qualquer que seja 0 seu comprimento
total (o qual deve sempre ser o menor possivel) e qualquer que seja a corrente de soldagem empregada, a
secao do cabo "Obra" deve corresponder a corrente maxima que o Conjunto Smashweld utilizado pode
fornecer no Fator de trabalho de 100%.

A resisténcia elétrica do circuito de soldagem provoca quedas de tensdo que se somam a queda interna
natural do proprio Conjunto, o que reduz a tenséo de arco e a corrente maxima disponiveis e torna o arco
instavel.

7) OPERACAO

7.1) Soldagem em cordao continuo

Estando o Conjunto Smashweld ligado a rede elétrica, a pistola de soldar e o arame do tipo e didmetro
adequados instalados, o circuito do gas de protecao estabelecido e o cabo "Obra" conectado:

1) Colocar a chave Liga/Desliga na posigcéo "Liga"; o motor do exaustor passa a girar criando o fluxo de ar
necessario a refrigeracdo da maquina e alampada piloto acende.

2) Colocar a chave seletora de modo de soldagem na posi¢ao "CONTINUQ" ( )

3) Com o gatilho da pistola apertado, ajustar a vazao do gas de protecéo ao valor necessario; uma vazao de
121/min. é adequada para a maioria das aplicacoes.
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4) Pré-ajustar o valor da tensao em vazio conforme a aplicacao.

5) Ajustar o tempo de "ANTI-STICK" a aproximadamente 1/3 da faixa.

6) Abriro arco.
)

7) Modificar os ajustes acima conforme necessidade para a obtencao do corddo de formato e aspecto
desejados.

7.2) Soldagem por ponto ou intermitente

Estando o Conjunto Smashweld ligado a rede elétrica, a pistola de soldar e o arame do tipo e didmetro
adequados instalados, o circuito do gas de protecao estabelecido e o cabo "Obra" conectado:

1) Colocar a chave Liga/Desliga na posicéo "Liga"; o motor do exaustor passa a girar criando o fluxo de ar
necessario a refrigeragcdo da maquina e alampada piloto acende.

2) Colocar a chave seletora de modo de soldagem na posi¢do "PONTO" (@) ou "INTERMITENTE" (wm s mm).

3) Com o gatilho da pistola apertado, ajustar a vazao do gas de protecao ao valor necessario; uma vazao de
121/min. é adequada para a maioria das aplicacoes.

4) Pré-ajustar o valor da tensdo em vazio conforme a aplicacao.
5) Ajustar o tempo de ponto ou de solda intermitente ao valor desejado.

)
)
6) Ajustar otempo de "ANTI-STICK" a aproximadamente 1/3 da faixa.
7) Abrir o arco.

)

8) Modificar os ajustes acima conforme necessidade para a obtencdo do corddo de formato e aspectos
desejados.

8) MANUTENCAO

8.1) Recomendacoes

Em condigbes normais de ambiente de operagé@o, os Conjuntos Smashweld nao requerem qualquer
servigo especial de manutencao. E apenas necessario limpa-los internamente pelo menos uma vez por
més com ar comprimido sob baixa pressao, seco e isento de 6leo.

Apds a limpeza com ar comprimido, verificar o aperto das conexdes elétricas e a fixagdo dos
componentes. Verificar a eventual existéncia de rachaduras na isolacao de fios ou cabos elétricos,
inclusive de soldagem, ou em outros isolantes e substitui-los se defeituosos.

8.2) Reparacao

Para assegurar o funcionamento e o desempenho 6timos de um equipamento ESAB, usar somente pecas
de reposicao originais fornecidas por ESAB S/A ou por ela aprovadas. O emprego de pecas ndo originais
ou ndo aprovadas leva ao cancelamento automatico da garantia dada.

Pecas de reposicao podem ser obtidas dos Servigos Autorizados ESAB ou das filiais de Vendas indicadas
na ultima pagina deste manual. Sempre informar o modelo e 0 nimero de série do Conjunto Smashweld
considerado.

O desenho de conjunto das paginas 19 a 24 do presente manual permitem, respectivamente, a
localizacgao e a identificag&o dos principais componentes dos Conjuntos Smashweld.
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9) ESQUEMAS ELETRICOS

9.1) Smashweld 182M - sem voltimetro/amperimetro
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9.2) Smashweld 182M - com voltimetro / amperimetro
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9.3) Smashweld 182 - sem voltimetro / amperimetro

Smashweld
182M/182/252
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9.4) Smashweld 182 - com voltimetro / amperimetro
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9.5) Smashweld 252 - sem voltimetro / amperimetro
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9.6) Smashweld 252 - com voltimetro / amperimetro
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10) PECAS DE REPOSICAO

10.1) Smashweld 182M

0902963 0901551
TAMPA OLHAL DE LEVANTAMENTO

- I./-- ~
0900788 = A
PUXADOR !

ESAﬁ’
V- 4

G - smashweld
0903070
FECHO
0902964

PAINEL FRONTAL

0900182
LATERAL DIREITA INFERIOR

0900154
POTENCIOMETRO VELOCIDADE
0900329 0901296
LAMPADA PILOTO KNOB

0901813

VISOR

0900529 0901290

CHAVE SELETORA CHAVE LIGA / DESLIGA

0901878

* Smashweld . -~
182 M & 5 (E)Sggz%?uecmﬂ

o

4
L}
LA |
L
.
.

Al
.
L]
L]
.
L]
.
.
.
.

0901884
ENGATE RAPIDO

——— 0902966

LATERAL DIREITA SUPERIOR

LAMPADA SOBRE TEMPERATURA
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0900918 0901320 0900542 0901881
CONTATOR,  TRANSFORMADOR AUXILIAR CIRCUITO DE CONTROLE VOLTIMETRO / AMPERIMETRO

0902339
PRENSA-CABO

0901812
TRANSFORMADOR

0902220 PARA INSTRUMENTO

VALVULA SOLENOIDE

0903123

CABO DE ENTRADA 0903127

BANDEJA

0903132 §,’ 0903122
RESISTOR ! F(;(;ZI)Z (F;ZTIFICADORA
0902073 4 W FILTRO
HELICE NN
| N
/ W
{ N
A
A
N
\:
0903130 0902972 0903124
SUPORTE DO VENTILADOR MOTOR DO VENTILADOR TRANSFORMADOR PRINCIPAL
0903125
BOBINA DO TRANSFORMADOR
0901246
POTENCIOMETRO ANTI-STICK
0901296 0900059 0903126 0901309
KNOB INTERRUPTOR MANUAL CAIXA MIOLO FREIADOR
0902982 S
ETIQUETA ADESIVA ®
% . 0901911
0900154 SUPORTE DO CILINDRO
POTENCIOMETRO TEMPO
0901296
KNOB
- : 0903128
0903304 — : INTERMEDIARIA
CHAVE SELETORA DE MODO
0903129

PAINEL TRASEIRO

0901152
MECANISMO DE AVANGO DE ARAME

B
I;“q‘i“\‘!lﬁi‘
n‘,i ;“!

bl

L

B i)

§ ¥y

f U
n

0900597
MOTO REDUTOR
0902006
SHUNT
0901522 0900557 0902956 0901474
RODIzZIO INDUTOR CHASSI RODA
Smashweld
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10.2) Smashweld 182

0902963 0901551
TAMPA OLHAL DE LEVANTAMENTO

0900788
PUXADOR

2]

0902961
LATERAL DIREITA SUPERIOR

sreshey

0902962 0903070
LATERAL ESQUERDA FECHO
0902955

PAINEL FRONTAL

0900182
LATERAL DIREITA INFERIOR

0900154
POTENCIOMETRO VELOCIDADE
0900323 0901296
LAMPADA PILOTO KNOB

0901813
VISOR

0900712

0901290
CHAVE SELETORA

CHAVE LIGA / DESLIGA

0901878
° e LAMPADA SOBRE TEMPERATURA
Smashweld
0900703
3 1 82 EUROCONECTOR
.
0901884

ENGATE RAPIDO

Smashweld m
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0900542
CIRCUITO DE CONTROLE

0901525
CONTATOR

0901320
TRANSFORMADOR AUXILIAR

0902339
PRENSA-CABO

0902220
VALVULA SOLENOIDE

0902683
CABO DE ENTRADA

.1
'\\ ~
0903132 b
RESISTOR Ny
\ Al
N
0902973 "\
HELICE : § b
ANY
. J\; \j
= \ y
W
W
N
\
0903130 0902972
SUPORTE DO VENTILADOR MOTOR DO VENTILADOR
0903133
TRANSFORMADOR PRINCIPAL
0901246 0900059 0903126 0901309

POTENCIOMETRO ANTI-STICK INTERRUPTOR AVANGCO MANUAL  CAIXA MIOLO FREIADOR

0901296
KNOB

g1

0902982
ETIQUETA ADESIVA

0900154
POTENCIOMETRO TEMPO

0901296
KNOB

0903304
CHAVE SELETORA DE MODO

0901152
MECANISMO DE AVANGO DE ARAME

[
‘I.l ]
i

MOTO REDUTOR

0902956
CHASSI

0901466
INDUTOR

0901522
RODIZIO

0901881
VOLTIMETRO / AMPERIMETRO

0901812
TRANSFORMADOR
PARA INSTRUMENTO

0902344
BLOCO DE CONEXAQO

0903127
BANDEJA

0902006
SHUNT

0903131
PONTE RETIFICADORA

0900274
CIRCUITO FILTRO

0903134
BOBINA PRIMARIA “A”

0903137
BOBINA SECUNDARIA “A”

0903135
BOBINA PRIMARIA ‘B’

0903138
BOBINA SECUNDARIA “B”

0903136
BOBINA PRIMARIA “C”

0903139
BOBINA SECUNDARIA “C”

0901911

> f SUPORTE DO CILINDRO

0903128
INTERMEDIARIA

0903129
PAINEL TRASEIRO

\

0901474
RODA

Smashweld
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10.3) Smashweld 252

0902963 0901551
TAMPA OLHAL DE LEVANTAMENTO

0900788
PUXADOR

y 4
ESAB
V-4
\ 0902980

LATERAL DIREITA SUPERIOR

Gmastvel

0%02081 _—

0903070
LATERAL ESQUERDA

FECHO

0902968
PAINEL FRONTAL
0900182
LATERAL DIREITA INFERIOR
0900154
POTENCIOMETRO VELOCIDADE
0900329 0901296
LAMPADA PILOTO m KNOB
1™
0901813
VISOR
0901220 0901290
CHAVE SELETORA CHAVE LIGA / DESLIGA
0901878

LAMPADA SOBRE TEMPERATURA

Smashweld ..

52 — 0900703
) & EURO CONECTOR

Ll r
L] v
] v
L »
. »
" .
. .
- .
. .
. -
. .
. .

. s

0901884
ENGATE RAPIDO
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0901917 0901320 0900542 0901881
CONTATOR ~ TRANSFORMADOR AUXILIAR  CIRCUITO DE CONTROLE ~ VOLTIMETRO / AMPERIMETRO

0902339 0901812
PRENSA-CABO TRANSFORMADOR

PARA INSTRUMENTO
0902683

CABO DE ENTRADA
0903127
0903132 BANDEJA

RESISTOR

o

0902006
SHUNT

0902973
HELICE

7 .
S

.

0903143
PONTE RETIFICADORA
N

Y i
2

e Y P

) 0900274
\ FILTRO
0903145
BOBINA “A”
0903146
BOBINA “B”
0903147
0903130 0902972 0903144 BOBINA*C
SUPORTE MOTOR TRANSFORMADOR
DO VENTILADOR DO VENTILADOR PRINCIPAL
0901246 0900059 0903126 0901309
POTENCIOMETRO ANTI-STICK INTERRUPTOR AVANGO MANUAL  CAIXA MIOLO FREIADOR

0901296 0901911
KNOB - / SUPORTE DO CILINDRO
0902982 *‘?ﬂ
ETIQUETA ADESIVA 1?
0900154 \ )l - _ '
POTENCIOMETRO TEMPO y U= f‘uo
0901296 <
KNOB k 0903128
INTERMEDIARIA
0903304
CHAVE SELETORA DE MODO
0903129

PAINEL TRASEIRO

0901152
MECANISMO DE AVANGO DE ARAME

0900597
MOTO REDUTOR

0901522 0901466 0902956 0901474
RODIZIO INDUTOR CHASSI RODA

m Smashweld
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11) MECANISMO DE AVANCO DO ARAME

0901083 B
DISPOSITIVO DE PRESSAO
C/ ESCALA

0900601
BRACO DE PRESSAO
COMPLETO

&

0900988
BICO DE ENTRADA

0901712
ROLDANA DE
PRESSAO

VER TABELA 6.2
0900005 ROLDANA DE TRAGAO

PARAFUSO

Smashweld
182M/182/252
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TERMO DE GARANTIA

ESAB S/A Industria e Comércio, garante ao Comprador/Usuario que seus Equipamentos sao
fabricados sob rigoroso Controle de Qualidade, assegurando o seu funcionamento e
caracteristicas, quando instalados, operados e mantidos conforme orientado pelo Manual de
Instrucao respectivo a cada produto.

ESAB S/A Industria e Comércio, garante a substituicdo ou reparo de qualquer parte ou
componente de equipamento fabricado por ESAB S/A em condi¢cdes normais de uso, que
apresenta falha devido a defeito de material ou por fabricagédo, durante o periodo da garantia
designado para cada tipo ou modelo de equipamento.

A obrigacdo da ESAB S/A nas Condicbes do presente Termo de Garantia, esta limitada,
somente, ao reparo ou substituicao de qualquer parte ou componente do Equipamento quando
devidamente comprovado por ESAB S/A ou SAE - Servico Autorizado ESAB.

Pecas e partes como Roldanas e Guias de Arame, Medidor Analégico ou Digital danificados por
qualquer objeto, Cabos Elétricos ou de Comando danificados, Porta Eletrodos ou Garras, Bocal
de Tocha/Pistola de Solda ou Corte, Tochas e seus componentes, sujeitas a desgaste ou
deterioracdo causados pelo uso normal do equipamento ou qualquer outro dano causado pela
inexisténcia de manutencao preventiva, nao sao cobertos pelo presente Termo de Garantia.

Esta garantia nao cobre qualquer Equipamento ESAB ou parte ou componente que tenha sido
alterado, sujeito a uso incorreto, sofrido acidente ou dano causado por meio de transporte ou
condicdes atmosféricas, instalagcdo ou manutencao improprias, uso de partes ou pecas nao
originais ESAB, intervencgao técnica de qualquer espécie realizada por pessoa nao habilitada ou
nao autorizada por ESAB S/A ou aplicacao diferente a que o equipamento foi projetado e
fabricado.

A embalagem e despesas transporte/frete - ida e volta de equipamento que necessite de
Servico Técnico ESAB considerado em garantia, a ser realizado nas instalacdes da ESAB S/A
ou SAE - Servico Autorizado ESAB, correra por conta e risco do Comprador/Usuario - Balcéo.

O presente Termo de Garantia passa a ter validade, somente apds a data de Emissao da Nota
Fiscal da Venda, emitida por ESAB S/A Industria e Comércio e/ou Revendedor ESAB.

O periodo de garantia para a fontes de energia Smashweld 182M, 182 ou 252 € de 1 ano.

Smashweld
182M/182/252
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A
ESAB CERTIFICADO DE GARANTIA

() Smashweld 182M
Modelo: ( ) Smashweld 182 N2 de série:
() Smashweld 252

Informacoes do Cliente

Empresa:

Endereco:

Telefone: () Fax: (__) E-mail:

() Smashweld 182M
Modelo: ( ) Smashweld 182 N° de série:
() Smashweld 252

Observacgoes:

Revendedor: Nota Fiscal N2

Prezado Cliente,

Solicitamos o preenchimento e envio desta ficha que permitira a ESAB S.A. conhecé-lo melhor para que
possamos lhe atender e garantir a prestacéo do servigco de Assisténcia Técnica com o elevado padrao de
qualidade ESAB.

Favor enviar para:

ESABS.A.

Rua Zezé Camargos, 117 - Cidade Industrial
Contagem - Minas Gerais

CEP:32.210-080

Fax:(31) 3369-4440

Att: Departamento de Controle de Qualidade

Smashweld
182M/182/252
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A ESAB S/A se reserva o direito de alterar as caracteristicas técnicas de seus equipamentos

sem prévio aviso.

Belo Horizonte (MG)  Tel.: (31) 3369-4370

S&o Paulo (SP) Tel.: (11) 5524-7433
Rio de Janeiro (RJ) Tel.: (21) 2585-3332
Porto Alegre (RS) Tel.: (51) 3346-4333
Salvador (BA) Tel.: (71) 390-9300
www.esab.com.br

Fax:
Fax
Fax
Fax

Fax:

3369-4376
5522-8079
2589-7176
3346-4333

390-9320

vendas_bh@esab.com.br
vendas_sp@esab.com.br
vendas_rj@esab.com.br

vendas_pa@esab.com.br
vendas_sa@esab.com.br

CERTIFICACAO

ESAB 1S0 1)
A

~

SEU PARCEIRO EM INMETRO'

SOLDAGEM E CORTE

Publicacao: 0205189 rev 1



