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1 ESPECIFICACAO DA MERCADORIA
NCM 8515.80.90

1.1. PRODUTO 01 - ESPECIFICACAO

Sistema de soldagem orbital, gerador e cabecgote aberto, Soldador orbital compacto
com controle de computador integrado para soldagem de tubos portateis (GTAW).

Com desempenho comprovado, auxilia na inser¢cao do diametro do tubo, espessura
da parede, material e gas de soldagem, atuador rotativo multifuncional, opg¢ao de
controle para alimentagao de arame frio, soldagem DC TIG (GTAW), visibilidade e
condigbes de operagdo com monitor giratorio de 10,5 polegadas claramente
disposto, interface grafica do usuario (GUI) e navegacdo de menu multilingue via
display colorido, capacidade para armazenar mais de 5.000 programas de soldagem,
registro de dados de soldagem e impressao de valores reais. O leitor multicard
integrado permite facil transferéncia de dados para computadores. Amplia
armazenamento de memoaria/dados usando cartdo Compact Flash (CF), cartdo SD,
MMC, cartdo de memodria SonY PSS (Pro Service System). Ajuste de poténcia e
inclinagdo do motor entre os setores individuais. Opgao de programar até 99 setores,
possibilidade de conexdo com monitor VGA e impressora externa.

2 MEMORIAL DESCRITIVO DO PROCESSO

Primeiramente o operador deve selecionar o cabecote que sera cadastrado na
maquina.

Uma vez configurado o material, o operador deve selecionar o material do tubo a ser
soldado e o tipo de gas, bem como as dimensdes do tubo, tanto didmetro quanto
espessura.

Depois disso, o operador deve selecionar se sera fornecido fio de solda a frio. Com
estes parametros o programa calculara automaticamente os parametros de
soldagem para realizar uma soldagem correta.
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Com a bombona de gas conectada, assim como o cabecgote, eletrodo e fonte de
alimentagao, o operador podera colocar a maquina em modo de teste para garantir
que os parametros foram inseridos corretamente.

Com o controle remoto da cabecga de soldagem presionando o bot&o cinza “Motor” o
tubo gira até atingir a posicao desejada. Apenas um sentido de rotagao € possivel.

A posicao do tubo também pode ser controlada através do menu da maquina e pode
iniciar el modo de test.

Assim que o gas for aberto pressionando o botado de soldagem e iniciar, a maquina
realizara a soldagem completa do inicio ao fim.

Se necessario, todos os parametros definidos pela maquina podem ser ajustados
automaticamente e manualmente no menu do gerador para obter uma soldagem
perfeita.

Desta forma, a maquina permite realizar soldas perfeitas automaticamente em todo
o tubo, evitando vazamentos em sistemas pressurizados, com uma solda de
qualidade mesmo em tubos com paredes mais finas.
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3 FOTO DE DETALHE DO SISTEMA DE SOLDAGEM ORBITAL

COM O GERADOR ORBIMAT 165 CA

Gerador orbital

- Gerador Orbital
Sistema de control de soldagem

- Posicionador aberto
Sistema de fixacao e rotacao de tubos

- Tocha de soldagem
Transmissao de arame de soldagem
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- Alimentador de arame
Contém e alimenta o arame de solda.

- Tubos de conexao de gas

Controle remoto

- Controle remoto

Teclado

Permite facil controle do processo de soldagem pelo operador

- Teclado
Entrada de dados mais facil e rapida
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4 ESPECIFICACOES TECNICAS DO SISTEMA DE SOLDAGEM
COM GERADOR ORBIMAT 165 AC

Parametro Unidade OM 165 CA

Entradas (principais) Saida (Controle)

Sistema principal 1 fase + PE Madx. tensdo do motor de rotagao V(DC) 24

Tensdo de entrada da rede V (AV) 90-260 Max. tensdo do motor de alimentacdo do fio V(DC) 24

Tolerancia de tensdo permitida & Ver tensdo de darede ~ Max. corrente do motor de rotagao A(DC) 1,5

Frequéncia da rede HZ 50-60 Max. corrente do motor de alimentagdo do fio 15

Corrente de entrada continua A (AC) 14 (230V) Tensdo do tacometro de rotagdo V(DC) 0-10

Entrada continua kVA 3,2 (230v)

Consumo de corrente, max. A (AC) 19(230V)

Valor de conexdo, max. kVA 4,4 Outros

Fusivel principal A 16 Tipo de prote¢ao IP 23

Fator de poténcia 0,99 (com 100A) Tipo de refrigeracao AF
Classe de isolamento F

Saida (circuito de soldagem) Dimensdes (WxDxH) mm 510x360x220

Faixa de ajuste da corrente de soldagem A (DC) 2-165 Peso kg 26

Reprodutibilidade da corrente de solda % +/-0,5 Pressdo de entrada de gas bar 3-10

Corrente nominal em 100% ED A (DC) 120 Pressdo de entrada de gas recomendada bar 4

Corrente nominal em 60% ED A (DC) 165 Volume de agua de refrigeracao | 2,3

Corrente nominal em 50% ED A (DC) Max. pressdo da dgua bar 2,5

Min. tensdo de solda V(DC) 10 Max. nivel de ruido dB(A) 84

Max. tensao de solda V(DC) 16

Max. Voltagem de circuito aberto V(DC) 85

Min. didmetro do cabo mm? 16

Max. poténcia de ignicdo Joule 0,9

Max. tensdo de ignicdo kv 8
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