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RETIFICADOR INVERSOR - RIV 160

Prezado usuario:

Este manual contém detalhes de instalagdo, funcionamento, operacdo e manutengao da maquina RIV
160. Esta maquina pode ser utilizada para soldas com eletrodo (modo retificador).

ATENGAO!
* E recomendado que apenas pessoas especializadas e treinadas operem este
equipamento.

= (aso o equipamento apresente alguma nao conformidade encaminhe 0 mesmo para
Assisténcia Técnica Autorizada VONDER mais proxima.

1-DESCRIGCAO GERAL

0 Retificador RIV 160 é uma fonte de energia que utiliza a tecnologia IGBT, que proporciona um
preciso controle da corrente de solda e ainda um sistema de compensagao de tensao, o que resulta em
um arco suave, com pouco respingo e, consequentemente, um cordao de solda mais homogéneo. O
Retificador pode realizar soldas em eletrodos revestidos de ago carbono, ferro fundido e ago inoxidavel.

O Inversor com sistema IGBT tem as seguintes vantagens:

* Pequeno, leve e apropriado para servigos de montagem, reparos e operagoes em campo;

* Protecdo no funcionamento. Equipado com sensor de superaquecimento, atua sobre a
tensdo ou na falta de tensé@o e sobre corrente. Este sistema tem um tempo de reagdo na
ordemde 1 ms e compensa o fornecimento de energia nafaixa de +=15%;

« Conectores que resultam em uma conexao simples, rapida, segura, eficiente e com menor
perda de energia se comparado com os tradicionais;

* Melhoracabamento do corddo de solda.

Sujeito a alteragOes sem aviso prévio, todos os direitos reservados.

2- SEGURANCA
2.1—EPI (Equipamento de Prote¢ao Individual)
 Sempre siga as regras de seguranga.
» Utilize EPI (Equipamento de Protecdo Individual) como: luvas de protecao, mangotes,
aventais, protetores auriculares, mascaras de solda e protecao respiratoria.
¢ Nunca solde sem o0 uso de mascara de solda com lente de escurecimento adequada e
mantenha visitantes afastados do ambiente de trabalho durante a solda, pois 0 arco da solda
produz luminosidade intensa que pode prejudicar a visao.
* Proteja 0 ambiente de trabalho, coloque cortinas de solda para evitar que 0s raios de solda se
propaguem para os demais ambientes da empresa.
* Ruido excessivo pode provocar danos a audigao. Utilize sempre protetores auriculares como
forma de protecéo. Nao permita que outras pessoas permanegam no ambiente com ruido
excessivo sem protecao.
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2.2 —Risco de choque elétrico

* Nuncatoque nenhuma parte do corpo nos corddes de saida de energia da maquina.

 Nunca trabalhe com luvas, mados e roupas molhadas ou em ambientes alagados ou sob
chuva.

* Verifique se 0s corddes elétricos estdo corretamente conectados antes de ligar o
equipamento.

* Retificadores de solda sao fortes fontes de eletromagnetismo e podem causar interferéncia
em aparelhos marca-passo ou similares. Certifique-se que pessoas que utilizam estes
equipamentos estejam afastadas do ambiente de trabalho.

* Nunca puxe o Retificador pelos corddes de alimentagao de energia ou pelo porta-eletrodo ou
ainda pela garra negativa. Tal procedimento pode danificar os cordoes elétricos e ainda
resultaremacidentes.

« Ndo toque em nenhuma conexao ou outra parte elétrica durante a solda.

2.3—Fumos e gases da solda podem ser perigosos para a saude
* |nstale amaquina em um ambiente arejado e ventilado.
» Utilize exaustor ou ventilador junto 8 maquina, para manter os fumos e 0s gases provenientes
dasoldalonge darespiragao do operador.
» Utilize equipamento de protecao respiratoria.
 Mantenha os visitantes afastados do local de trabalho.

2.4—Perigo de incéndio
* Nunca utilize amaquina em local que contenha produtos inflamaveis ou explosivos.

2.5—Seguranga no manuseio
* Nunca abra a carcaga da maquina. Sempre que precisar de algum ajuste ou manutengao,
leve amaquina a uma Assisténcia Técnica Autorizada VONDER mais proxima.
 Nunca permita que outra pessoa, além do operador, ajuste a maquina. Sempre verifique o
fator de trabalho da maquina, para evitar sobrecarga.

3 - INSTALAGAO
3.1—Ambiente
* Precaugdes devem sertomadas de modo a garantir que respingos de solda nao caiam sobre
0 operador e sobre amaquina.
* Sujeira, fuligem e outros contaminantes do ambiente ndo devem ultrapassar os limites
requeridos pelas normas de seguranga do trabalho.
* A maquina de solda deve ser instalada em ambiente seco, limpo e sem a presenca de
materiais corrosivos, inflamaveis ou explosivos.
* Amaquina de solda nao deve ser exposta ao sol e a chuva.
» Amaquina deve ser armazenada em ambiente com umidade relativa nao superior a 50% em
40°C e 90% em 20°C.
* Temperatura de estoque -25~ +55°C.
* Temperatura de operagao -10°C ~+40°C.
* Altitude méxima de 1.000 m do nivel do mar.
. Devefhaver um corredor livre de 50 cm ao redor da maquina para que a sua refrigeragao seja
satisfatoria.
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RETIFICADOR INVERSOR - RIV 160

* Gertifique-se que néo tenha nenhum metal em contato com as partes elétricas da maquina
antes de ligaramesma.

* Nao instale amaquina em ambientes com muita vibragao.

« Certifique-se que a maquina nao ira causar interferéncia em nenhum outro equipamento
ligado a rede elétrica.

* |nstale a maquina em ambiente que nao tenha uma alta interferéncia de corrente de ar, pois
pode interferir no funcionamento da mesma.

* Avelocidade do vento ndo deve ser superior a 1 m/s emtorno da operagao.

* Nao instale a maquina em uma superficie com inclinagdo superior a 10°, ha risco de
tombamento.

3.2 —Energizando o equipamento

ATENGAO!
A * Ainstalacéo elétrica s6 deve ser efetuada por um eletricista treinado e qualificado.
* Antes de ligar a maquina na rede elétrica, verifique se a tensdo da rede elétrica é
compativel comamaquina.

Porta-eletrodo

AAAAAAAAAAAAAAAA ega a ser soldada

Garra negativa

Imagens ilustrativas

N

A?erramento

Fig. 1 - Detalhes da maquina

» Conecte os corddes elétricos damaquina (painel traseiro) na rede elétrica.
* Conecte o cordao com o simbolo @ (aterramento) em ponto eficiente de aterramento da
instalacdo elétrica.

ATENGAO! _ Botdo Liga/Desliga
A * Todos os conectores da maquina de ko R o
solda devem estar conectados A\ |_Cordao elétrico

corretamente. A garra negativa deve
estar conectada a pega a ser soldada
antes de ligar a maquina.

* Nao utilizar o neutro da rede elétrica
para ligar o cordao de aterramento da
maquina.

[U[WM@
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Fig. 2 - Ligacao elétrica



ATENGAO!

A » A maquina deve ser alimentada por uma rede elétrica independente e de capacidade
adequada para garantir o seu bom desempenho. Pode, eventualmente, causar
radiointerferéncia sendo responsabilidade do usudrio providenciar as condig6es
para eliminagdo desta interferéncia. A alimentagao elétrica deve sempre ser feita
através de uma chave exclusiva com fusiveis ou disjuntores de protegao
adequadamente dimensionados, como Segue a tabela abaixo:

SISTEMA DE PROTEGAO DA LIGAGAO DA MAQUINA
Item RIV 160

Fusivel [A] 30

Disjuntor [A] =60

Cabo de alimentagdo [nm2] | = 6

Tabela 1 — Tabela de sistema de protecao

* Aoscilagao de tensao nao deve exceder a +15% do valor nominal.
* Afrequéncia nao deve exceder a =1% do valor nominal.

3.3 —\Verificacao de seguranca na instalacao
Cadaitem listado abaixo deve ser verificado antes de ligar o equipamento:
« Certifique se amaquina de solda esta conectada ao cabo terra.
« Certifique se todas as conexdes estdo corretamente instaladas.

As seguintes verificagoes regulares devem ser realizadas apos a instalagao do equipamento

por pessoas que possuam conhecimento e experiéncia na utilizagdo do retificador:

* Rotina de limpeza do equipamento verificando as condigoes externas dos componentes da
maquina, como: parafusos soltos, cordoes elétricos, tocha e garra negativa, conectores e
botbes do equipamento.

e Sempre substitua os corddes quando oS mesmos apresentarem quebra ou partes
danificadas.

Ao!
* Desligue a maquina da rede elétrica antes de efetuar qualquer inspegao ou manutencao.
 Sempre leve @ maquina a uma Assisténcia Técnica Autorizada VONDER quando surgir
qualquer falha ou anomalia no funcionamento da mesma.

4 - DESCRIGAO TECNICA
* Faixa de temperatura:
= Durante a solda: -10~+40°C. =Durante o transporte e armazenamento; -25~ +55°C.

* Umidade relativa:
= Em40°C: =50%.= Em20°C: =90%.
* Suijeira, 4cido e outras propriedades no ar ndo devem exceder as condigoes de normas de

seguranga do trabalho.
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RETIFICADOR INVERSOR - RIV 160

4.1 - Caracteristicas técnicas

ltem Unidade RIV 160
Tensdo V 220
Frequéncia Hz 50/60
Capacidade KVA 6,6
Corrente A 30
Tensdo sem carga V 65
Tensdo de trabalho V 26.4
Ajuste de corrente A 5~160
Fator de trabalho % 20
Tipo de refrigeragao Ventoinha
Eficiéncia n 85%
Fator de poténcia Coso 0.92
Classe de isolagdo Grau H
Classe de protegao IP IP21S
Dimensao (Comprimento x Espessura x Altura) mm 340*120*240
Peso kg 5

Tabela 2 — Caracteristicas técnicas

4.2 —Normas para maquinas de solda

IEC/EN 60974-1 Equipamentos de solda

ABNT NBR IEC 60529 | Grau de protecéo para involucros de equipamentos elétricos (codigo IP)

Tabela 3 — Normas

5 - FATOR DE TRABALHO

Fator de trabalho é o tempo em que o operador pode soldar em um intervalo de 10 minutos. Por
exemplo, uma maquina com fator de trabalho de 60%, pode trabalhar por 6 minutos ininterruptamente e
deve ficar em descanso por 4 minutos. E assim pode ser repetido este ciclo sem que a maquina
ultrapasse os limites de seus componentes. Para maquinas com fator de trabalho com 100% significa
que nesta faixa de corrente a maquina pode trabalhar sem descanso. Em uma maquina de solda a razao
da corrente é inversamente proporcional ao fator de trabalho. Por exemplo: para uma corrente de 150A 0
fator de trabalho é de 60%, ja para uma corrente de 120A o fator de trabalho é de 100%.



6- SIMBOLOS
Simbolos Significado
@ Aterramento

A

Solda eletrodo

D= Corrente alternada - 1 fase de alimentagao

—EAHCD === | 1 Fase - transdutor - transformador - retificador

——— Corrente continua

+ Positivo

- Negativo

X Ciclo de trabalho

[,max...A Corrente nominal maxima de entrada

l,eff...A Corrente nominal virtual de entrada

1, Corrente nominal de solda

U, Tensdo sem carga

U, Tensao nominal de entrada

U, Tensao convencional de alimentagao

~50/60Hz Corrente alternada frequéncia 50/60Hz

LV Tensao nominal (Volt)

A Corrente nominal (Ampere)

% % do fator de trabalho

CALN~LALY Corrente e tensdo limites de saida, valores maximos e minimos

IP21S Classe de protecao IP (indice de protecao).
2= significa prote¢éo contra particulas solidas com didmetros
superiores a 12 mm.
1=> significa protecao contra respingos de agua com queda vertical.
S= significa que durante o teste de agua as partes moveis da maquina
estdo paradas.

H Grau de isolacéo

Tabela 4 — Tabela de simbolos e significados




RETIFICADOR INVERSOR - RIV 160

7-CONTROLES

1. LAmpada de maquina ligada

2. Lampada de excesso de temperatura

3. Alga para transporte

4, Potenciometro: regula a corrente elétrica para a solda
5. “-” Conector de saida negativa

6. “+” Conector de saida positiva

7. Botdo liga/desliga

8. Corddo de ligacdo elétrica

Imagens ilustrativas

Fig. 3 — Painel frontal e painel traseiro

ATENGAO!

* Aldampada de excesso de temperatura (2) no painel frontal acende apos longo tempo
de operacao e mostra que a temperatura interna da maquina ultrapassou a
temperatura maxima de funcionamento. A maquina para de funcionar até que a
temperatura estabilize. Assim que a temperatura estiver estabilizada a lampada
apagara e amaquina retornara ao funcionamento normal.

* Sempre desligue a maquina pressionando o botéo (7), quando a mesma nao estiver
€m uso.

8- OPERAGAO

8.1 - Solda modo Eletrodo Revestido

8.1.1 - Conexdo da garra negativa

Para soldar, coloque o conector da garra negativa no polo — [negativo] (ou polo + [positivo], de
acordo com otipo de eletrodo a ser soldado). Em seguida, gire o conector no sentido horario e conecte a
garranegativa a peca a sertrabalhada.
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8.1.2 - Conexao do porta-eletrodo
0 porta-eletrodo deve ser conectado no polo + [positivo] (ou polo — [negativo] de acordo com
otipo de eletrodo a ser soldado) e, em seguida, gire 0 conector no sentido horario.

— -
%@% Conector garra negativa 2
— 45 C H
S— " g
%@% Conector porta-eletrodo

—

|

Fig. 4 — Sistema de conexao

8.1.3—Processo de soldagem

* Ligue amaquina no botao liga/desliga (7);

* Regule o potenciémetro (4) de acordo com o didmetro do eletrodo e 0 material a ser soldado;

* Aproxime o eletrodo da peca a ser soldada. Neste momento, 0 arco ird abrir e a solda entao
iniciara (se necessario, reajuste a corrente);

* Durante a soldagem o eletrodo é derretido promovendo a unido das pegas. Apds a solda uma
camada protetora se formara. Esta camada é chamada de escoria. Para finalizar o trabalho da solda esta
escoria deve serremovida.

8.1.4—Substituicao do eletrodo.
Quando o eletrodo utilizado no processo de solda estiver com 1~2 ¢cm 0 mesmo deve ser
substituido por um novo.

ATENGAQ!
* Durante a utilizagao os eletrodos atingem altas temperaturas. Ao substitui-los, utilize
luvas apropriadas, para evitar ferimentos.

9- MANUTENGAO E SERVIGO

A maior diferenga entre amaquina RIV 160 dos modelos tradicionais de solda esta no moderno
sistema eletrénico com alta tecnologia. Uma das vantagens desta alta tecnologia é a baixa manutengao
do equipamento, sendo necessdria, na maioria das vezes, apenas a limpeza de rotina do equipamento
para conservar o seu desempenho. Para a conservagao da maquina é recomendada uma manutengao
rotineira que inclui:

* Antes de comegar a limpeza verifique se a maquina esta desligada e com o cordao elétrico

foradaenergia elétrica.

» Aremocao da sujeira superficial deve ser feita com um pano. Na regido da ventoinha, utilize

um pincel para remover o pé acumulado.

* Certifique-se que 0s cabos e conectores estao em boas condigoes. Caso haja alguma

anomalia, substitua 0s mesmos imediatamente.



RETIFICADOR INVERSOR - RIV 160

2 ATENGAO!

 Atensdo da maquina de solda é alta. Sempre que for realizar a limpeza certifique-se que

amaquina esta desligada e com o0s cordoes desconectados da rede elétrica.
* Para manutengdo e substituigdo de pegas e partes, sempre leve o equipamento a uma
Assisténcia Técnica Autorizada VONDER.

10- RESOLUGAO DE PROBLEMAS

No PROBLEMA ANALISE SOLUGAO

1 Ventoinha ndo funciona Ventoinha quebrada. Encaminhe a maquina a Assis-
ou esta girando muito téncia Técnica VONDER mais
lentamente. proxima para a substituigao.

Ligacéo elétrica interna da Encaminhe a maquina a Assis-
maquina com avarias. téncia Técnica VONDER mais
proxima para o conserto.

2 Nao abre o arco elétrico. Falta de aterramento. Verifique se a garra

negativa esta corretamente
conectada a pega.

3 Porta-eletrodo e garra Porta-eletrodo muito Substitua o porta-eletrodo
negativa com pequeno. por um de capacidade
aquecimento excessivo. compativel com a maquina.

Cabo com bitola Substitua o corddo por um de
muito pequena. capacidade compativel
com a maquina.
Elevada resisténcia entre a Elimine oxidacoes,
garra e o cabo. carbonizagGes e conexoes
defeituosas.

4 Lampada de aquecimento A temperatura interna esta Providencie uma ventilagao

eXCessivo acesa. muito alta. adequada e aguarde até
que a temperatura abaixe.
A tensdo esta fora da tolerancia Desligue a maquina e
de 15%. aguarde até a tensao
retornar ao normal.
Ventilagdo insuficiente. Verifique se a ventoinha esta
obstruida e providencie uma
ventilagao adequada.
Méaquina sendo utilizada acima Adeque o trabalho ao fator
do fator de trabalho. de trabalho e aguarde até a
temperatura baixar.
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5 Corrente ndo pode ser Potenciémetro quebrado. Encaminhe a maquina & Assis-
ajustada. téncia Técnica VONDER mais
proxima para a substituigao

do potenciémetro.

6 Maquina nao liga. Tensdo de alimentagdo esta Verifique a rede elétrica.
abaixo do padrao.

Botao liga/desliga quebrado. Encaminhe a maquina a Assistén-
cia Técnica VONDER mais proxima
para a substituicao do botao.

7 Qutros. Encaminhe a maquina a Assis-
téncia Técnica Autorizada
VONDER.

Tabela 5 — Resolugao de problemas

ATENGAQ!

* A mdquina podera desligar quando estiver em um processo de solda continuo,
devido ao fator de trabalho da mesma. Caso isso ocorra, desligue a maquina e
aguarde alguns minutos até resfriar e entao ligue-a novamente.

11- CONJUNTO QUE ACOMPANHA MAQUINA

« 1 Retificador Inversor

e 1 Manual

« 1 Certificado de garantia
« 1 Garrade negativa

« 1 Porta-eletrodo

* 1 Algatiracolo

12 - TRANSPORTE E ARMAZENAGEM

» Paratransporte o operador deve segurara maquina pela alga fixa ou pela algatiracolo.

* A armazenagem deve ser em ambiente seco e arejado, livre de umidade e gases corrosivos.
Atemperatura do ambiente deve ser na faixa de -25° até + 55° e a umidade relativa ndo deve
ser superiora 90%.

¢ Mantenha a maquina protegida da chuva e umidade.

ATENGAO!
* Cuidado ao transportar e manusear o Retificador, quedas e impactos podem danificar
0 seu sistema eletroeletronico.
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RECTIFICADOR INVERSOR RIV 160

Estimado usuario:

Este manual contiene los detalles de la instalacion, funcionamiento, operacién y mantenimiento de la maquina RIV
160. Esta maquina puede ser utilizada para soldaduras con electrodo (modo rectificador).

* En caso de que el equipo presente aiguna no conformidad encamine e/ mismo para la
Asistencia Técnica Autorizada VONDER mas proxima.

IATENCION!
A * Es recomenaado que apenas personas especializadas y capacitadas operen este equipo.

1-DESCRIPCION GENERAL

El Rectificador RIV 160 es una fuente de energia que utiliza la tecnologia IGBT, que proporciona un
preciso control de la corriente de soldadura y también un sistema de compensacion de tension, lo que resulta en un
arco suave, con pocas chispas y consecuentemente, un cordon de soldadura mas homogéneo. El Rectificador
puede realizar soldaduras en electrodos revestidos de acero carbono, hierro fundido y acero inoxidable.

Ellnversor con sistema IGBT tiene las siguientes ventajas:

« Pequeno, liviano y apropiado para servicios de montaje, reparaciones y operaciones en campo;

« Proteccion en el funcionamiento. Equipado con un sensor de recalentamiento, actua sobre /a tension o
en la falta de tension y sobre corriente. Este sistema tiene un tiempo de reaccion del orden de 1 msy
compensa el suministro de energia en la banda del +15%;

« Conectores que resultan en una conexion simple, rapida, segura, eficiente y con menor pérdida de
energia se comparado conlos tradicionales;

« Mejor acabamiento del cordon de soldadura.

Sujeto a alteraciones sin previo aviso, todos los derechos reservados.

2-SEGURIDAD
2.1—EPI (Equipo de Proteccion Individual)

« Siempre siga las reglas de seguridad.

« Utilice EPI (Equipo de Proteccion Individual) como: guantes de proteccion, mangas especiales,
delantales, protectores auriculares, mascaras de soldadura y proteccion respiratoria.

« Nunca suelde sin el uso de la mascara de soldadura con lentes de oscurecimiento adecuados y
mantenga los visitantes apartados del ambiente de frabajo durante la soldadura, pues el arco de fa
soldadura produce unafuminosidad intensa que puede perjudicar la vision.

« Proteja el ambiente de trabajo, ponga cortinas de soldadura para evitar que los rayos de la misma se
propaguen para los demas ambientes de la empresa.

« El ruido excesivo puede provocar dafios a fa audicion. Utilice siempre protectores auriculares como
forma de proteccion. No permita que otras personas permanezcan en el ambiente con ruido excesivo
sin proteccion.

2.2—Riesqgo de choque eléctrico
« Nunca toque ninguna parte del cuerpo enlos cables de salida de energia de la maquina.
« Nunca trabaje con guantes, manos y ropas mojadas, 0 en ambientes inundados o bajo lluvia.
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« Verifique silos cables estan correctamente conectados antes de conectar el equipo a la red eléctrica.

« Rectificadores de soldadura son fuertes fuentes de electromagnetismo y pueden causar interferencia
en aparatos marcapasos o analogos. Asegurese que las personas que utilizan estos equipos estén
apartadas del ambiente de trabajo.

« Nunca puje el Rectificador por los cables de alimentacién de energia o por el soplete o también por la
garranegativa. Tal procedimiento puede darar los cables y también resultar en accidentes.

« No toque en ninguna conexion u otra parte eféctrica durante la soldadura.

2.3—Humos y gases de la soldadura pueden ser peligrosos para fa salud
« Instale la maquina en un ambiente aireado y ventilado.
« Utilice exaustor o ventilador junto a la maquina, para mantener los humos y los gases provenientes de
la soldadura lejos de la respiracion del operador.
« Ulifice un equipo de proteccion respiratoria.
« Mantenga los visitantes apartados def local de trabajo.

2.4—Peligro de incendio
« Nunca utilice la maquina en lugares que contengan productos inflamables 0 explosivos.

2.5-Sequridad en el uso
« Nunca abra el armazon de la maquina. Siempre que necesite de algun ajuste o mantenimiento lleve la
maquina a la Asistencia Técnica Autorizada VONDER mas proxima.
« Nunca permita que otra persona, ademas def operador, ajuste la maquina. Siempre verifique el factor
de trabajo de Jamaquina, para evitar sobrecarga.

3-INSTALACION
3.1—Ambiente

« Precauciones deben ser tomadas de modo de garantizar que chispas de soldadura no caigan sobre ef
operadory sobre lamaquina.

« Basura, holfin y otros contaminantes del ambiente no deben sobrepasar fos limites requeridos por las
normas de seguridad de trabajo.

« La maquina de soldadura debe ser instalada en un ambiente seco, limpio y sin la presencia de
materiales corrosivos, inflamables o explosivos.

« Lamadquina de soldadura no debe ser expuestaal sol y ala luvia.

« Lamaquina debe ser guardada en un ambiente con humedad refativa no superior a 50% en 40°C y 90%
en20°C.

« Temperatura de stock-25~ +55°C.

« Temperatura de operacion -10°C ~+40°C.

« Altitud maxima de 1.000 m del nivel del mar.

« Debe haber un pasillo libre de 50 cm alrededor de la maquina para que su refrigeracion sea
satisfactoria.

« Aseglrese que no haya ningun metal en contacto con las partes eléctricas de la maquina antes de
conectarlamisma.

« No instale lamaquina en ambientes con mucha vibracion.

- Asegirese que fa maquina no causard interferencia en ninguno otro equipo conectado a la red
eléctrica.

« Instale la maquina en un ambiente que no tenga una alta interferencia de corriente de aire, pues puede
interferir en el funcionamiento de la misma.

« Lavelocidad delviento no debe ser superiora 1 m/s en torno de la operacion.

« No instale la maquina en una superficie con inclinacion superior a 10°, en ese caso hay riesgo de que
secaiga.
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RECTIFICADOR INVERSOR RIV 160

3.2—Energizando el equipo

Porta electrodo

“““““““““““““ ieza a ser soldada

Garra negativa

Imégenes ilustrativas

Puesta a tierra

Fig. 6 - Detalles de la maquina

IATENCION!

* Lainstalacion eféctrica solo debe ser efectuada por un electricista capacitado y calificado.

* Antes de encender la maquina en Ja red eléctrica verifique Si la tension de la misma es
compatible con lamaquina.

* Todos los conectores de lamaquina de soldadura deben estar conectados correctamente. La
garranegativa debe estar conectada a la pieza a ser soldada antes de conectar la maquina.

* No utilizar e/ neutro de la red eféctrica para conectar el cable de puesta a tierra de la maquina.

« Conecte los cables de la maquina (panel
trasero) ala red eléctrica.

« Conecte el cable con el simbolo @ (puesta a
tierra) en un punto eficiente de puesta a tierra
de la instalacion eféctrica.

Botdn Enciende/Apaga

Cable eléctrico

Fig. 7 - Conexion eléctrica

IATENCION!

* Lamdquina debe ser alimentada por una red eléctrica independiente y de capacidad adecuada
para garantizar su buen desemperio. Puede, eventualmente, causar radio interferencia siendo
responsabilidad del usuario crear las condiciones para la eliminacion de esta interferencia. El
suministro eléctrico debe siempre ser realizado a través de una llave exclusiva con fusibles o
disyuntores de proteccion adecuadamente dimensionados, como sigue en la tabla de abajo:

Sistema de proteccion de la conexion de la maquina
ftem RIV 160
Fusible [A] 30
Disyuntor [A] = 60
Cable de alimentacion [mm2] =6

Tabia 6 - Tabla de sistema de proteccion

* La oscilacion de tension no debe exceder =+ 15% del valor nomina.
* La frecuencia no debe exceder = 1% del valor nominal.
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3.3—Verificacion de sequridad en la instalacion
Cada item listado abajo debe ser verificado antes de conectar el equipo:
« Asegurese de que lamaquina de soldadura esté conectada al cable a tierra.
« Asegurese de que todas las conexiones estén correctamente instaladas.

Las siguientes verificaciones regulares deben ser realizadas despueés de la instalacion del equipo por

personas que posean conocimiento y experiencia en la utilizacion del rectificador: )

+ Rutina de limpieza del equipo verificando las condiciones externas de los componentes de fa maquina,
como: tornillos sueltos, cables eléctricos, antorcha y pinza de masa negativa, conectores y botones
delequipo.

« Siempre sustituya los cables cuando los mismos presenten rompimiento o partes dafadas.

IATENCION!

* Desenchufe la mdquina de /a red eléctrica antes de efectuar cualquier inspeccion o
mantenimiento.

* Siempre lleve la mdquina a una Asistencia Técnica Autorizada VONDER cuando surja cualquier
fallo 0 anomalia en el funcionamiento de fa misma.

4 - DESCRIPCION TECNICA
« Banda de temperatura
=Durante la soldadura: -10~+40°C. =>Durante el fransporte y almacenamiento: -25~ +55°C.
« Humedad relativa
= En40°C: =50%. = En20°C: =90%.
« Basura, dcido y otras propiedades en el aire no deben exceder las condiciones de normas de seguridad
del trabajo.

4.1—Caracteristicas técnicas

item Unidad RIV 160
Tension v 220
Frecuencia Hz 50/60
Capacidad KVA 6,6
Corriente A 30
Tension sin carga v 65
Tension de trabajo v 264
Ajuste de corriente A 5~160
Factor de trabajo % 20
Tipo de refrigeracion Ventilador
Eficiencia n 85%
Factor de potencia Cose 0.92
Clase de aislamiento Grado H
Clase de proteccion P 1P21S
Dimension (Longitud x Espesura x Altura) mm 340*120*240
Peso kg 5

Tabla 7 - Caracteristicas técnicas
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RECTIFICADOR INVERSOR RIV 160

4.2—Normas paramaquinas de soldadura

IEC/EN 60974-1

Equipos de soldadura

ABNT NBR IEC 60529

Grado de proteccion para embalaje de equipos eléctricos (codigo IP)

Tabia 8 — Normas

5-FACTOR DE TRABAJO

Factor de trabajo es el tiempo en el que el operador puede soldar en un intervalo de 10 minutos. Por
ejemplo, una maquina con factor de trabajo del 60%, puede trabajar por 6 minutos ininterrumpidamente y debe
permanecer en descanso durante 4 minutos. Y asi puede ser repetido este ciclo sin que la maquina sobrepase /oS
limites de sus componentes. Para maquinas con factor de trabajo de 100% significa que en esta banda de corriente
la maquina puede trabajar sin descanso. En una maquina de soldadura /a razon de la corriente es inversamente
proporcional al factor de trabajo. Por ejemplo: para una corriente de 150A el factor de trabajo es del 60%, ya para
una corriente de 120A el factor de trabajo es del 100%.

6-SIMBOLOS
Simbolos Significado
@ Fuesta a tierra
_E Soldadura electrodo
D E Corriente alternada — 1 etapa de suministro
1 Etapa — transductor — transformador — rectificador
—— Corriente continta
+ Positivo
- Negativo
X Ciclo de trabajo
I,max...A Corriente nominal médxima de entrada
| eff...A Corriente nominal virtual de entrada
A Corriente nominal de soldadura
U, Tension sin carga
U, Tensién nominal de entrada
U, Tension convencional de suministro
~50/60Hz Corriente alterna frecuencia 50/60Hz
LV Tension nominal (Voit)
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A Corriente nominal (Amperio)

.. % % do Factor de trabajo

GALLV~LALLY Corriente y tension limites de salida, valores maximos y minimos
IP21S Clase de proteccion IP (indice de proteccion).

2= significa proteccion contra particuias sélidas con diametros
superiores a 12 mm.

1= significa proteccion contra salpicaduras de agua con caida vertical.
S= significa que durante la prueba de agua las partes maoviles de la
maquina estan paradas.

H Grado de aislamiento

Tabla 9 — Tabla de simbolos y significados

7-CONTROLES
1. Lampara de Ja maquina encendica

2. Lampara de exceso de termperatura
3. Mango para transporte
4. Potenciémeltro: requia la corriente < N 3

eléctrica para fa soldadura
5. " Conector de salida negativa
6. “+” Conector de salida positiva
7. Boton Enciende/Apaga 1 > 2 caN.
8. Cable dle conexidn eléctrica v, S

2

Wﬁﬁﬁﬁﬁﬁ
LA

Imégenes ilustrativas

Fig. 8 — Painel frontal e painel traseiro

IATENCION!

* Lalampara de exceso de temperatura (2) en el panel frontal se enciende después de un largo
tiempo de operacion y muestra que la temperatura interna de /a maquina Sobrepaso /a
temperatura maxima de funcionamiento. La maquina para de funcionar hasta que /a
temperatura se estabilice. Cuando Ja temperatura esté estabilizada la lampara Se apagara y fa
maquina regresara al funcionamiento normal.

* Siempre apague la maquina presionando el boton (7), cuando la misma no esté en uso.
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RECTIFICADOR INVERSOR RIV 160

8- OPERAGAO

8.1 - Soldadura modo Electrodo Revestido

8.1.1- Conexién de Ja garra negativa

Para soldar, coloque el conector de la garra negativa en el polo — [negativo] (o polo + [positivo], de
acuerdo al tipo de electrodo a ser soldado). Enseguida, gire el conector en el sentido horario y conecte la garra
negativaalapiezaa sertrabajada.

8.1.2- Conexion del porta electrodo

El porta electrodo debe ser conectado al polo + [positivo] (o polo — [negativo] de acuerdo al tipo de
electrodo a ser soldado) y ensequida gire el conector en el sentido horario.

0
Ny

Conector garra negativa

Imégenes ilustrativas

b

Conector de electrodo

UL
%

|

9

Fig. 9 — Sistema de conexion

8.1.3—Proceso de soldadura

« Encienda lamdquina con el boton enciende/apaga (7);

« Regule el potenciémetro (4) de acuerdo al diametro del electrodo y el material a ser soldado;

« Aproxime el electrodo de la pieza a ser soldada. En este momento, ef arco se abrird y la soldadura
entonces se iniciara (Si es necesario, reajustar la corriente);

« Durante la soldadura el electrodo es derretido proporcionando la unién de las piezas. Después de la
soldadura una capa protectora se formara. Esta capa es llamada de escoria. Para finalizar el trabajo de /a soldadura
esta escoria debe ser retirada.

8.1.4—Sustitucicn del electrodo

Cuando el electrodo utilizado en el proceso de suelda esté con 1~2 ¢cm el mismo debe ser sustituido por
uno nuevo.

IATENCION!
= Durante fa utilizacion los electrodos alcanzan altas temperaturas. Al sustituirlos, utilice guantes
apropiados, para evitar heridas.

9-MANTENIMIENTOY SERVICIO

La mayor diferencia entre la maquina RIV 160 de los modelos fradicionales de soldadura estd en el
moderno sistema electronico con alta tecnologia. Una de las ventajas de esta alta tecnologia es la baja
manutencion del equipo, siendo necesaria, la mayoria de las veces, apenas la limpieza de rutina del equipo para
conservar su desemperio. Para la conservacion de la maquina es recomendada una manutencion de rutina que
incluye:

« Antes de comenzar la limpieza verifique si la maquina estd apagada y con el cable fuera de la energia

eléctrica.

« La retirada de la basura superficial debe ser hecha con un pario. En la regién del ventilador, utifice un

pincel para retirar e/ polvo acumulado. .

- Asegurese que los cables y conectores estan en buenas condiciones. En caso de que haya alguna

anomalia, sustituya los mismos inmediatamente.
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10- SOLUCION DE PROBLEMAS

f IATENCION!

* La tension de la maquina de soldadura es alfa, siempre que vaya a realizar la limpieza asegurese

que lamaquina esta apagada y con los cables desconectados de la red eléctrica.
* Para el mantenimiento y sustitucion de piezas y partes, siempre lleve el equipo a una Asistencia
Técnica Autorizada VONDER.

N PROBLEMA ANALISIS SOLUCION

1 Ventilador no funciona Ventilador roto. Envie la maquina a la Asistencia
0 esta girando muy Técnica VONDER mas proxima
lentamente. para Su sustitucion.

Conexion eléctrica interna de la Envie Ja mdquina a la Asistencia
maquina con averias. Técnica VONDER mas proxima
para ser reparada.

2 No abre el arco eléctrico. Falta de puesta a tierra. Verifique si la garra negativa
esta correctamente conectada
ala pieza.

3 Porta electrodo y garra Porta electrodo muy pequerio. Sustituya el porta electrodo
negativa con calentamiento por uno de capacidad
excesivo. compatible con la maquina.

Cable con vitola muy pequena. Sustituya el cable por un de
capacidad compatible con
la maquina.

Elevaaa resistencia entre /a Elimine oxidaciones,

garra y el cable. carbonizaciones y conexiones
defectuosas.

4 Lampara de calentamiento La temperatura interna esta Consiga una ventilacion
excesivo encendida. muy alta. adecuada y aguarde hasta

que la temperatura baje.
La tension esta fuera de la Desenchufe la maquina y
tolerancia del 15%. aguarde hasta que la tension
regrese a lo normal.
Ventilacion insuficiente. Verifique si el ventilador esta
obstruido y obtenga una
ventilacion adecuada.
Maquina siendo utilizada por Adecue el trabajo al factor de
encima del factor de trabajo. trabajo y aguarde hasta que la
temperatura baje.
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RECTIFICADOR INVERSOR RIV 160

5 Corriente no puede ser Potenciémetro roto. Envie la maquina a la
ajustada. Asistencia Técnica VONDER
mas proxima para la

sustitucion del potenciometro.

6 Maquina no enciende. La tension de alimentacion esta Verifique la red eléctrica.
por debajo del estandar.

Boton Enciende/Apaga roto. Envie la maquina a fa Asistencia
Técnica VONDER mas proxima
para la sustitucion del boton.

7 Otros. Envie la mdquina a la Asistencia
Técnica Autorizada VONDER.

Tabla 10 — Resolucion de problemas

IATENCION!

* Lamadquina Se podra apagar cuando esté en un proceso de soldadura continuado, debido al
factor de trabajo de la misma. Suponiendo eso ocurra, desenchufe la maquina y aguarde
algunos minutos hasta que se enfrie y entonces conéctela nuevamente.

11- CONJUNTO QUE ACOMPANA MAQUINA

« 1Rectificador Inversor
« 1 Manual

« 1Certificado de garantia
« 1Garrade negativa

1 Porta electrodo

« 1Agarradero

12 - TRANSPORTE Y ALMACENAJE

« Paratransporte el operador debe agarrar la maquina por e/ manija o por el agarradero.

« El almacenaje debe ser en ambiente seco y ventilado, libre de humedad y gases corrosivos. La
temperatura del ambiente debe ser en la banda de -25° hasta + 55° y la humedad relativa no debe ser
superiora 90%.

« Mantenga la maquina protegida de /a lluvia y humedad.

IATENCION!
* Cuidado al transportar y usar el Rectificador, caidas e impactos pueden danar su sistema
electro electronico.
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13- CIRCUITO ELECTRICO

Fig. 10
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Los Rectificadores Inversores VONDER estan garantizados por 12 (doce) meses contra no conformidades de
fabricacion, desde la fecha de la compra, siendo 3 (tres) meses el plazo de garantia legal (CDC) y 9 (nueve) meses mas
concedidos por el fabricante. En caso de no conformidad, busque la Asistencia Técnica VONDER mas proxima. En el caso
de constatacion de no conformidad por la Asistencia Técnica el arreglo sera efectuado en garantia.

LA GARANTIA OCURRIRA SIEMPRE EN LAS SIGUIENTES CONDICIONES:
El consumidor presentara, obligatoriamente, la factura de compra del equipo y el certificado de garantia
debidamente completo y sellado por la tienda donde e/ mismo fue adquirido.

PERDIDA DEL DERECHO DE GARANTIA:
1) El no cumplimiento de una o0 mas hipotesis a continuacion invalidard fa garantia:

e En %aso de que el producto haya sido abierto, afterado, ajustado o arreglado por personas no autorizadas por

la VONDER;

« En caso de que cualquier pieza, parte 0 componente del producto Se caracterice como no original;

« En caso de que ocurra fa conexion en tension eléctrica diferente a la mencionada en el producto;

« Falta de mantenimiento preventivo de la herramienta;

« Instalacion eléctrica y/o extensiones deficientes/inadecuadas.
2) Estan excluidos de la garantia, el desgaste natural de las piezas del producto, uso indebido, caidas, impactos y uso
inadecuado del equipo o fuera del propdsito para el cual fue proyectado.
3) La garantia no cubre gastos de flete o transporte del equipo hasta la Asistencia Técnica mds proxima, siendo que los
costos serdn de responsabilidad del consumidor.

___ _______________________________________________________________________________

vondec CERTIFICADO DE GARANTIA

Modelo: Serie N°: Voltaje:

Cliente:

Direccion:

Ciudad: UF:

Teléfono: E-mail:

Revendedor:

Factura N°: Fecha de venta: / /

Nombre vendedor: Teléfono:

Sello empresa:




Cod. 68.78.160.000

Consulte nossa

Rede de Assisténcia Técnica Autorizada
www.vonder.com.br
0.V.D. Imp. e Distr. Ltda. « CNPJ: 76.635.689/0001-92
(@) Fabricado na CHINA com controle de qualidade VONDER

Os Retificadores Inversores VONDER sao garantidos por 12 (doze) meses contra ndo confomidades de
fabricagdo, a partir da data da compra, sendo 3 (trés) meses o prazo de garantia legal (CDC) e mais 9 (nove) meses
concedidos pelo fabricante. Em caso de nao conformidade, procure a Assisténcia Técnica VONDER mais proxima. No caso
de constatacao de ndo conformidade pela Assisténcia Técnica o conserto sera efetuado em garantia.

A GARANTIA OCORRERA SEMPRE NAS SEGUINTES CONDIGOES:
0 consumidor devera apresentar, obrigatoriamente, a nota fiscal de compra do equipamento e o certificado de
garantia devidamente preenchido e carimbado pela loja onde 0 mesmo foi adquirido.

PERDA DO DIREITO DE GARANTIA:
1) 0 ndo cumprimento de uma ou mais hipGteses a seguir invalidara a garantia:

« Caso 0 produto tenha sido aberto, afterado, ajustado ou consertado por pessoas nao autorizadas pela

VONDER;

« Caso qualquer peca, parte ou componente do produto caracterizar-se como nao original;

« Caso ocorra a ligagao em tensao elétrica diferente da mencionada no produto;

- Falta de manutengéo preventiva da ferramenta;

« Instalacao elétrica e/ou extensoes deficientes/inadequadas;
2) Estéo excluidos da garantia, desgaste natural de pegas do produto, uso indevido, quedas, impactos e uso inadequado do
equipamento ou fora do propdsito para o qual foi projetado.
3) A garantia nao cobre despesas de frete ou transporte do equipamento até a Assisténcia Técnica mais proxima, sendo que
0s custos serdo de responsabilidade do consumidor.

___ _______________________________________________________________________________

vonder@ CERTIFICADO DE GARANTIA

Modelo: N° de série: Tensdo:

Cliente:

Enderego:

Cidade: UF: CEP:

Fone: E-mail:

Revendedor:

Nota fiscal N°: Data da venda: / /

Nome do vendedor: Fone:

Carimbo da empresa:




