PETER

PROFESSIONAL EQUIPMENT

T [pm—
[
P
[y
P
P
fym—

MANUAL DO UTILIZADOR

MAQUINA DE SOLDAR INVERTER TIG
PULSADO 200P AC/DC

PS624

Nota importante

Leia todo este manual cuidadosamente e na integra antes da instalagao ou operagado desta maquina de soldar.
Esta maquina ndo pode ser instalada/operada ou reparada sem a leitura das instrugdes.

O produto estd em constante desenvolvimento. O produto pode ser atualizado sem aviso prévio. Os produtos reais estdo sujeitos ao
tempo de fabrico.

1.
2.
3.
4.

Se necessario, contacte o nosso servico de assisténcia técnica para obter ajuda.




Leia-me primeiro

Obrigado por usar o soldador! Para a seguranc¢a do seu corpo, leia
este manual e entenda seu conteudo antes de usar. Agradecemos a
sua cooperacio!
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Uso e Caracteristicas Técnicas

A maquina de solda TIG pulsada CA/CC inversora combina diversas fun¢des em uma so:
MMA e TIG de Corrente Constante CC, TIG pulsada CC e TIG de Corrente Constante CA.
A maquina ¢ adequada para soldagem de diversos materiais, como aco carbono, cobre,
titanio, aluminio, magnésio, entre outros. Possui boas caracteristicas de carga estatica e
dinamica, controle MCU e outras vantagens, como:

[J Transformacao suave do interruptor IGBT de alta frequéncia, alta eficiéncia e
confiabilidade

(] Pedal para controle de corrente opcional

"1 Fécil partida do arco, arco estavel, alto desempenho

71 Ampla faixa de ajuste de corrente de pulso, frequéncia de pulso e largura de pulso

1 O ajuste preciso da corrente de pulso, frequéncia de pulso, largura de pulso, corrente CA,
frequéncia CA, razdo de trabalho e polarizacdo CA permite excelente penetragdo, aparéncia
estética do corddo de solda e baixo consumo de eletrodos

Cuidados

Precaugoes Gerais de Seguranga

[ Certifique-se de seguir as precaugodes especificadas neste manual, caso contrario, podera ocorrer um
acidente.
[0 O projeto e a construgdo da fonte de alimentacdo, a sele¢do do local de instalagdo e o uso de gas de alta
pressdo devem ser realizados de acordo com as normas e regulamentos aplicaveis.
[0 Pessoal ndo relacionado ndo estd autorizado a entrar no local de trabalho de soldagem. Somente
pessoal qualificado pode instalar, revisar, manter e operar a maquina de soldagem.
[ Pessoal qualificado € necessario para a instalagdo, manutenc¢do e uso.
1] Certifique-se de que a maquina de soldagem nao seja utilizada para outros fins que nao a soldagem
(como carregamento, aquecimento, descongelamento de tubulacdes, etc.).
[1 Se o solo for irregular, evite despejar a maquina de soldagem.

® Evite choques elétricos ou queimaduras.

® 01 E proibido tocar em partes elétricas.

o Certifique-se de chamar um eletricista profissional para aterrar a maquina de solda com cobre.



Condutor com sec¢do transversal especifica. Certifique-se de contratar um eletricista
profissional para conectar a fonte de alimentagdo na maquina de solda com condutor
de cobre com se¢do transversal especifica. A capa isolante ndo pode ser danificada.
Certifique-se de isolar o corpo e o metal base ao trabalhar em 4reas imidas e restritas.

® Utilize rede de seguranga ao trabalhar em altura. Desligue a alimentagdo de entrada

quando ndo estiver em uso.

Evite que fumaga e gas de soldagem danifiquem o corpo humano.

[0 Certifique-se de usar equipamento de exaustdo especifico para evitar intoxicagdo por gas e
sufocamento.

[ O géas de protecdo se depositara no fundo do recipiente, causando sufocamento. Preste atencédo a

ventilagdo.

A Evite danos ao corpo causados pelo arco elétrico, respingos e escoria de
soldagem.

0 Certifique-se de usar oculos de protecio com protecio suficiente. O arco elétrico
causara inflamac¢io ocular e os respingos e a escoria de soldagem causariao
queimaduras nos olhos.

Certifique-se de usar equipamentos de protecio para soldagem, como luvas de

couro, cafetd, touca, polainas de soldagem e avental para evitar queimaduras na

pele causadas pela luz do arco elétrico, respingos e escoria de soldagem.

A Evite incéndios, explosoes, fraturas e outros acidentes.
0O O local de soldagem nido deve conter materiais combustiveis, pois respingos e
juntas soldadas quentes podem causar incéndio.
O Os cabos e o metal base devem estar firmemente conectados, caso contrario, o
calor pode causar incéndio.
0 Nao solde em gas combustivel ou recipientes com materiais combustiveis, caso
contrario, pode haver explosao.

0 Certifique-se de preparar um extintor de incéndio para qualquer eventualidade.



A Para evitar ferimentos causados pelas pecas moveis rotativas
[0 Nao deixe os dedos, cabelos e roupas proximos ao ventilador de resfriamento, ao
rolo de alimentacio do arame e a outras pecas rotativas.
[0 Ao alimentar o arame, nao deixe a extremidade da pistola de solda préoxima aos

olhos, rosto e corpo para evitar danos ao arame.

A Evite a queda do cilindro de gas e a quebra do regulador de gas.
0 O cilindro de gas deve ser fixado com seguranca, caso contrario, podera tombar
e causar ferimentos.
O Nao coloque o cilindro de gas em locais com alta temperatura ou exposicao solar.
00 Ao abrir a valvula do cilindro de gas, ndo aproxime o rosto da saida de gas, pois
o gas de alta pressiao podera causar ferimentos.
O Certifique-se de utilizar o regulador de gas fornecido pela empresa e siga as

normas de uso.

A Impedir o movimento da soldagem

Nao fique sob a maquina de solda e a direcao do movimento ao mové-la com
empilhadeira ou guindaste, caso contrario, a maquina de solda podera cair e causar

ferimentos.

O A liga do cabo deve suportar for¢a de tragao suficiente e ndo pode ser quebrada

durante a suspensdo. O angulo entre a linga do cabo e o gancho nao deve ser
superior a 30°.

Precaucoes de compatibilidade eletromagnética
1 Visao geral
A soldagem traz interferéncia eletromagnética.

Minimize a emissio de interferéncia do equipamento de soldagem a

arco com instalacio e aplicacio adequadas.

Os produtos descritos neste manual pertencem a Classe A (todas as aplicacdes, exceto areas



residenciais alimentadas por rede elétrica publica). Aviso: Equipamentos da Classe A ndo sdao
apliciveis a areas residenciais alimentadas por rede elétrica publica. E dificil garantir a
compatibilidade eletromagnética devido a conducdo e a interferéncia irradiada. 2 2
Recomendacdes para avaliacio ambiental Antes de instalar o equipamento de soldagem a
arco, o usuario deve avaliar a potencial perturbacio eletromagnética do ambiente. As

consideracdes sio as seguintes:

O Verifique a presenca de outros cabos de energia, cabos de controle, cabos de sinal e
fios telefonicos ao redor do equipamento de soldagem a arco.
O Verifique a presenca de equipamentos de transmissio e transmissao de televisiao e de
transmissao e recepc¢ao de sinais.
O Verifique a presenca de computadores e outros controladores.
O Verifique a presenca de equipamentos de alto nivel de seguranca, como equipamentos
de protecao industrial.
O Considere a saude dos funcionarios ao redor, como funcionarios com aparelhos
auditivos e marca-passos cardiacos.
Merifique a presenca de equipamentos de calibra¢io ou detecgio.
Preste atencido a imunidade a interferéncia de outros equipamentos. O usuario deve
certificar-se de que os equipamentos ao redor sejam compativeis. Medidas de protecio
adicionais podem ser necessarias.
O Tempo de soldagem ou outras atividades.
A faixa de alcance ambiental é determinada com base na estrutura do edificio e nas
possiveis atividades. Essa faixa pode exceder os limites do edificio.3 Method of
reducing radiation emission
[] Sistema de alimentacao publica
O equipamento de soldagem a arco deve ser conectado a um sistema de alimentagao

publica utilizando o método recomendado pelo fabricante. Em caso de interferéncia, tome
medidas preventivas adicionais, como conectar o filtro a rede elétrica publica. Certifique-se
de considerar a blindagem adequada para equipamentos de soldagem a arco fixo. Os cabos de

alimentacdo podem ser blindados com tubo metalico ou outros métodos equivalentes.
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Certifique-se de manter a continuidade elétrica. for shielding.
€ [ Manutencio do equipamento de soldagem a arco

@ Certifique-se de realizar a manutengao de rotina do equipamento de soldagem a arco de

acordo com o método recomendado pelo fabricante. Quando o equipamento de soldagem
estiver em funcionamento, todas as entradas, portas auxiliares e painéis do equipamento
devem estar fechados e devidamente apertados. O equipamento de soldagem a arco ndo
pode ser alterado de forma alguma, a menos que as alteragdes e ajustes pertinentes sejam
permitidos no manual. A folga de centelhamento do dispositivo de iniciagdo e
estabilizagdo do arco deve ser ajustada e a manutengao realizada de acordo com as

recomendacoes do fabricante.

¢

] Cabo de soldagem

* O cabo de soldagem deve ser o mais curto possivel e préximo um do outro. Além disso,
o cabo de soldagem deve estar proximo ou proéximo ao cabo de aterramento.

4

1 Sobreposic¢ao equipotencial

* Preste atengdo a sobreposicao de objetos metalicos ao redor. A sobreposicao de objetos

metalicos e pecas de trabalho aumenta o risco do trabalho. Ao tocar nesses objetos
metalicos e no eletrodo, o operador pode sofrer choque elétrico. O operador deve ser

isolado desses objetos metalicos.

Aterramento da peca de trabalho

A pecga de trabalho pode ndo ser aterrada devido a seguranca elétrica ou a posicao da

peca, como casco ou estrutura de ago do edificio. Quando o aterramento esta disponivel para
a pega de trabalho, a emissdo de radiacdo pode ser reduzida. Mas isso nem sempre acontece.
Portanto, devemos evitar o aumento do risco de choque elétrico para os usuarios causado pelo
aterramento da peca de trabalho ou por danos a outros equipamentos elétricos. Quando
necessario, algumas pecas de trabalho devem ser aterradas diretamente, mas o aterramento
direto nao ¢ permitido em alguns paises. O usuario s6 pode obter esse efeito selecionando o

capacitor apropriado de acordo com as regulamentac¢des do pais anfitrido.

1 Blindagem

A blindagem dos equipamentos e outros cabos ao redor pode reduzir a interferéncia
eletromagnética. Toda a area de soldagem pode ser blindada para aplicagdes especiais.
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Principais informacdes técnicas

1 Principais parametros técnicos

Modelo TIG-200P AC/DC
Tensdo nominalde entrada (V) AC220V+15%,50/60Hz
TIG MMA
Poténcia nominal de entrada 6 7
Tenséo(l:rr\l/ [\?zizio ) S6+5
Corrente nominal de entrada (A) 27 32
Corrente constante (A) 10-200 20-160
Corrente de pico (A) 10-200 \
Corrente de base (A) 10-200 \
Corrente de arco de partida (A) 10-200 \
Corrente de cratera (A) 10-200 \
Taxa de trabalho (%) 10-90 \
Largura de limpeza (%) -40-+40 \
Frequéncia de pulso (Hz) 0.2-200 \
Frequéncia CA (Hz) 20-200 \
Tempo de pré-fluxo (S) 0-15 \
Tempo de pés-fluxo (S) 0-15 \
Tempo de rampa ascendente (S) 0-15 \
Tempo de rampa descendente (S) 0-15 \
Ciclo de trabalho nominal (25°C) 30%
Eficiéncia 75%
Fator de poténcia 0.8
Grau de isolamento F
Grau IP 1P21
Peso liquido 14Kg
Dimensdes da maquina 496*212*380




Instalacao
1 Ambiente

O Instale em um ambiente seco com umidade inferior a 90% a 20°C e 50% a 40°C.

O A temperatura deve estar na faixa de -10°C a 40°C durante a soldagem e de -20°C a 55°C
durante o armazenamento e transporte.

O Proteja a maquina da luz solar direta e da chuva. Evite gotas de chuva.

O Evite usa-la em ambientes com forte fluxo de ar durante a soldagem TIG.

0 A inclinacio da poténcia de soldagem deve ser inferior a 100°C e a altitude nao deve ser
superior a 1000m.

O Evite usa-la em ambientes empoeirados, acidos ou corrosivos.

O A maquina deve ser colocada a mais de 20 cm de distincia da parede e a mais de 10 cm de
outras maquinas de solda. 2 Requisitos da fonte de alimentacio de entrada

(0 Forma de onda: onda senoidal pura padrao

O Faixa de flutuacao: CA 220 V£15%

0 Frequéncia: 50 Hz/60 Hz

3 Poténcia de entrada

Modelo TIG-200P AC/DC
Poténcia de entrada AC220V£15%,50/60Hz
Poténcia minima da rede
L 9KVA
elétrica
Fusivel de Fusivel 63A
protegao Disjuntor
de entrada 63A
Entrada 4mm?2
Cabo Saida 25mm?2
Terra 4mm?2

Observacao: as especificagcdes do fusivel e do disjuntor na tabela acima sdao apenas



para referéncia.
4 Instalacdo da maquina A alimentacio elétrica deve ser monofasica CA 220V+15%,
50/60Hz. Utilize um quadro de distribuicio com interruptor de ar automatico. Garanta
um aterramento seguro.

4.1 Soldagem MMA:

O Conecte o cabo de aterramento ao conector negativo e o cabo do porta-eletrodo ao
conector positivo na parte frontal da maquina.

O Certifique-se de que a maquina esteja desligada antes de conecta-la a tomada.

4.2 Soldagem TIG:
Canecte o cabo de aterramento ao conector positivo, a tocha de soldagem TIG ao
conector de saida de gas e o cabo do interruptor da tocha a porta de 2 pinos na parte
frontal da maquina.

O Conecte a mangueira de gas ao conector de entrada de gas na parte traseira da
maquina e ao regulador de gas no cilindro de gas argonio.

O Certifique-se de que a maquina esteja desligada antes de conecta-la a tomada.

0 TIG CA para soldagem de aluminio e ligas de aluminio, TIG CC para soldagem de

aco inoxidavel, aco carbono, cobre e metais nio ferrosos.

Estabelecimento e ilustraciao de modelo

Estabelecimento e descricdo do modelo da méaquina de solda série TIG, conforme mostrado

na figura 1:

T I G —xxx p AC / DC

|—> Corrente continua

Corrente alternada

R Pulso

>

. Corrente nominal de soldagem

Soldagem a arco de argdnio e tungsténio

»

(Figural)Estabelecimentoedescriciodomodelo de maquina de solda série TIG-P

CA/CC.
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Breve descri¢cao do principio

O diagrama esquematico da maquina de solda da série WSME ¢ mostrado na figura 2.

. Transformador d . .
» Rectificador » Alta * ranstormacor ¢e » Filtro rectificador »

frequéncia alta frequéncia

Circuito de controlo

(Figura 2) Esquema da méquina de solda série TIG-P ACDC

A maquina de solda adota a tecnologia de inversor de alta frequéncia IGBT, com entrada de
energia de 220 V, retificacdo direta e, em seguida, enviada ao inversor composto por IGBT e
outros componentes para gerar corrente alternada de alta frequéncia. A corrente alternada de
alta frequéncia obtida apds o inversor passar pelo transformador de alta frequéncia apds o
redutor, retifica e filtra o retificador de alta frequéncia. A saida ¢ adequada para a corrente CC
da soldagem ou a saida do inversor secundario ¢ uma corrente de onda quadrada CA de baixa
frequéncia ajustavel. Por meio desse processo, a resposta dinamica do soldador € aprimorada,
o volume e o peso do transformador e do reator sdao reduzidos e a eficiéncia de toda a maquina
¢ aprimorada.

O projeto do circuito de controle permite que o soldador sempre alcance um bom desempenho
do processo de soldagem quando as condigdes externas mudam (como flutuagdes de tensao da
rede e diferentes comprimentos de cabo de saida). E facil de arquear, o arco é estavel, a solda é

bem formada e a corrente de soldagem pode ser ajustada continuamente.

As caracteristicas de saida do soldador da série TIG-P ACDC sdo mostradas na Figura 3.
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Operacio e instrucoes

1. Introducio as func¢des principais

1.1 Painel frontal

1.1.1 Introducio a interface principal

(1) Botdes C e D: Usados principalmente para selecionar configuracées nas subinterfaces.

(2) Botdo B: Usado principalmente para configurar as fun¢des principais (modos de soldagem,
parametros, etc.). Gire-o para selecionar o modo de soldagem e outras funcgoes. Pressione-o para acessar
a subinterface de funcéo selecionada (ou, se ndo houver operacio em 8 segundos, o sistema acessara
automaticamente a subinterface de funcio selecionada a partir da interface principal).

(3) Botdo A: Usado principalmente para configurar fun¢des adicionais (ligar/desligar pulso,
local/remoto, 2T/4T, soldagem a ponto, etc.) na subinterface. Gire-o para definir o idioma, o brilho do
LCD e confirme para restaurar as configuracdes de fibrica. Pressione-o para retornar a interface

principal a partir da subinterface atual.

e ———]

e MOE SHELECT

MAIN CURRENT
=20 A

PLULSE
O OFF

2 1.6
TUNGSTEMN

(4) Introdugao a Fungio
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MAIN CURREMT

20 A

~EETE RA® I\ (=l=a 8 =] Fxibicio de pardmetros resumidos do modo de

soldagem atual.

¢ da esquerda para a direita.

1
2
3
4
5
6
7
8

. Modo de soldagem TIG HF CA.

. Modo de soldagem TIG LIFT CA.

. Modo de soldagem TIG HF CC.

. Modo de soldagem TIG LIFT CC.

. Modo de soldagem TIG HF Mista (CA CC).
. Modo de soldagem TIG HF FRIO.

. Modo de soldagem MMA CC.

. Modo de soldagem MMA CA.

Recuperar configuracio de fabrica: Gire o botdo A para selecionar SIM, pressione € segure 0

botao B por 10 segundos e, quando ele saltar para a

interface principal, indicara que a recuperagao foi bem-sucedida.

Selecdo de idioma: Gire o botdao B para selecionar o idioma

(esta versdo do soldador esta disponivel apenas em inglés)
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Numero da versao do programa.

Ajuste de brilho da tela LCD: Gire o botdo A para ajustar o nivel de brilho

do LCD.

1.1.2 Modo de soldagem TIG HF CA (M¢étodo de arco de igni¢ao de alta frequéncia)
(1) Na interface principal, gire o botdo B para selecionar o modo de soldagem TIG HF
CA e pressione o botdo B para acessar a subinterface do modo de soldagem TIG HF CA.
(2) Pressione o botdo C ou D para selecionar diferentes pardmetros. Gire o botdo B para
definir o valor do pardmetro. Pressione e segure o botdo A por alguns segundos para acessar
a subinterface de funcdes adicionais e, em seguida, pressione o botdo C para selecionar
diferentes fungdes adicionais (a fun¢do selecionada acende). Gire o botdo A para definir
fung¢des adicionais: Pulso LIGADO ou DESLIGADO, Controle Local ou Remoto, 2T ou 4T,
Tempo de Soldagem PONTO ou Tempo de Intervalo (Pressione o botao B para alternar
entre PONTO e INTERVALO). Pressione o botdo D para sair da subinterface de fungdes
adicionais.
(3) Na subinterface do modo de soldagem TIG HF CA, pressione o botdo A para retornar

a interface principal.

TIE e o =

BTH «

DOE =AS
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(4) Introdugdo a fungdo

Simbolos de pulso ON e OFF.

3 Simbolos de controle local e controle remoto.

Controle local: Defina a corrente desoldagem no painel de controle frontal e controle o

inicio e o fim da soldagem através dobotdo do interruptor da tocha de soldagem TIG
(Observagdo: a soldagem a ponto funciona apenas no estado sem travamento automatico no
modo de controle local).

Controle remoto: A maquina pode ser conectada a um interruptor de pedal (deve ser
compativel com a maquina de solda), que pode ser usado para controle do arco e regulagao
da corrente. Ao pressionar o pedal, a maquina de solda comeca a trabalhar e a corrente de
soldagem ¢ proporcional a pressdo do pedal. O limite superior da corrente ¢ controlado pelo
potenciometro de ajuste de corrente. (Observagdo: soldagem sem travamento automatico, com

travamento automatico e soldagem a ponto ndo funcionam no modo de controle remoto)

Simbolos 2T e 4T.

2T: Pressione e segure o botao do interruptor da tocha de soldagem TIG e a maquina
inicia a soldagem.Solte o botdo e a maquinaparadesoldar.
4T: Quandoobotio do interruptordatochaépressionado pela primeira vez, a maquina gera
corrente inicialde arco. Quandoobotaoéliberado, a corrente comega a subir para a corrente
normal de soldagem. Quandoobotaoépressionado novamente ao final da soldagem, a corrente
de soldagem comeca a cairparaacorrentede arco de cratera e permanece assim. Quando o botao
¢ liberado, a maquinaparadesoldar.

INTERVAL oT
® 88 8 e sP Simbolos de PONTO e INTERVALO (Pressione

o botao B para alternar entre eles na interface de fun¢oes adicionais)

Tempo de intervalo (faixa ajustavel de 0 a 10 s), Tempo de soldagem a ponto (faixa
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ajustavel de 0,3 a 10 s).

Diagrama dos parametros de soldagem quando o pulso esta desligado:

Descricao dos parametros de soldagem (da esquerda para a direita)

1. PRE GAS (Pré-fluxo)

Tempo de pré-fluxo de gas (0-15 s)

2. START (Amperes de partida) Corrente de arco de partida (10-200 A)

3. USLOPE (Inclinacao ascendente) Tempo de subida da corrente de soldagem

(0-15s)

4. PEAK (Amperes de pico) Corrente de pico de saida (10-200 A)

5. WIDTH (Razao de trabalho) A relagao de tempo da corrente de pico durante
a saida do pulso pode controlar a profundidade de penetragdo da solda para realizar soldagem

em todas as posicoes e soldagem de chapa fina (10-90%). (Quando o pulso esta ligado)

6. BASE (Amperes base) Corrente do arco piloto da saida de pulso (10-200A)
(Quando o pulso esta ligado)

7. FREQUENCIA DE PULSO

Frequéncia de operagao da saida de pulso (0,2-

200Hz). (Quando o pulso esta ligado)

8. FREQUENCIA CA Frequéncia de operagdo da saida CA (20-200Hz).
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9. BALANCEAMENTO CA (Amplitude)

Relacao tempo-tempo da corrente de
saida limpa (-40 a +40%).
Na soldagem TIG CA, os usudrios podem obter o efeito de soldagem mais satisfatorio

ajustando diferentes larguras de limpeza e profundidades de penetracao.

i > e,
Width ()

effect of narmw@— I ide

clean up daop shallow
current 1
waveform §Z W24

tungsten electrode
loss

less more

10. DSLOPE (Inclinagdo descendente) - Tempo de queda da corrente desoldagem (0-15 s).
11. STOP (Amperes finais) - Valor da corrente antes da abertura do arco(10-200 A).

12. POST GAS (Pés-fluxo) - Tempo de atraso para parada do gas aposasoldagem (0-15 s).

Simbolo da caixa do Canal de Armazenamento (0-9).

Salvar os parametros atuais e acessar os parametros salvos:
Na subinterface do modo de soldagem TIG HF CA, pressione e segure o botdo D por 2
segundos. A caixa do canal de armazenamento acendera em azul. Gire o botdo B para
selecionar os canais de 0 a 9. Apos selecionar um canal, pressione o botdo C para salvar os
parametros atuais no canal selecionado e pressione o botdo B para acessar os parametros

salvosdo canal selecionado.

1.1.3 Soldagem TIG LIFT CA (O eletrodo de tungsténio da soldagem raspa a peca de
trabalho, forma o arco e, em seguida, a levanta ligeiramente para soldar. Este tipo de
soldagem ¢ particularmente adequado para trabalhos em locais onde a interferéncia de alta
frequéncia nao ¢ permitida.)

(1) Na interface principal, gire o botdo B para selecionar o modo de soldagem TIG LIFT
CA e pressione o botdo B para entrar na subinterface do modo de soldagem TIG LIFT CA.

(2) Pressione o botdo C ou D para selecionar diferentes pardmetros. Gire o botdo B para

-17



definir o valor do parametro. Pressione e segure o botdo A por alguns segundos para entrar na
subinterface de fungdes adicionais e, em seguida, pressione o botdo C para selecionar
diferentes fungdes adicionais (a funcdo selecionada acende), gire o botdo A para definir
fungdes adicionais: Pulso LIGADO ou DESLIGADO, Pressione o botdo D para sair da
subinterface de fun¢des adicionais.

(3) Na subinterface do modo de soldagem TIG LIFT CA, pressione o botdo A para

retornar a interface principal.

T"‘:‘; LT Ac

(4) Introducdo a funcdo

—)

220V Exibicao de tensao de entrada.

~

, Simbolos de pulso LIGADO e DESLIGADO.

Diagrama dos parametros de soldagem com pulso desligado:

Diagrama dos parametros de soldagem quando pulsado:
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PERE GAS

L. PRE GAS (Pré-fluxo) Tempo de pré-fluxo de gas (0-15 s)

2.PEAK (Amperes de pico) Corrente de pico de saida (10-200A)

3. WIDTH (Razao de trabalho) A relagdo de tempo da corrente depicodurante
a saida do pulso pode controlar a profundidade de penetragcdo da solda para realizarsoldagem
em todas as posic¢oes e soldagem de chapa fina (10-90%). (Quando o pulso estaligado)

4. BASE (Amperes de base) Corrente do arco piloto da saidadopulso (10-
200 A) (Quando o pulso esta ligado)

5. FREQUENCIA DE PULSO
200 Hz). (Quando o pulso est4 ligado)

6. FREQUENCIA CA Frequéncia de trabalho da saida CA (20-200Hz).

7. BALANCEAMENTO CA (Largura) Relagao tempo-corrente delimpeza
de saida (-40 a +40%).
Na soldagem TIG CA, os usudrios podem obter o efeito de soldagem mais satisfatorio
definindo diferentes larguras de limpeza e profundidades de penetragao.

Frequéncia de trabalho da saidadopulso (0,2-

A g — .
Width ¢ A

effect of nnrmw_w W ide

clean up daep shallow
curreant :!_
waveform P B,

tungsten electrode
loss

less more

8. POS-Fluxo de Gas (Pos-fluxo) - Tempo de atraso de parada de gasapos a soldagem
(0-15S).

Simbolo da caixa do Canal de Armazenamento (0-9).

Salvar os parametros atuais e acessar os parametros salvos:

Na subinterface do modo de soldagem TIG LIFT CA, pressione e segure o botao D por
2 segundos. A caixa do canal de armazenamento acendera em azul. Gire o botiao B para

selecionar os canais de 0 a 9. Apos selecionar um canal, pressione o botiao C para salvar
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0s parametros atuais no canal selecionado.
canal, pressione o botdo B para chamar os parametros salvos do canal selecionado.

1.1.4 Soldagem TIG HF CC (Método de arco de ignicao de alta frequéncia)

(1) Na interface principal, gire o botdo B para selecionar o modo de soldagem TIG HF

CC e pressione o botdo B para acessar a subinterface do modo de soldagem TIG HF CC.

(2) Pressione o botdo C ou D para selecionar diferentes pardmetros. Gire o botdo B para
definir o valor do parametro. Pressione e segure o botdo A por alguns segundos para acessar a
subinterface de func¢des adicionais e, em seguida, pressione o botdo C para selecionar
diferentes fungdes adicionais (a funcao selecionada acenderd). Gire o botdo A para definir
fungdes adicionais: Pulso LIGADO ou DESLIGADO, Controle Local ou Remoto, 2T ou 4T,
Tempo de Soldagem PONTO ou Tempo de Intervalo (Pressione o botdo B para alternar entre

PONTO e INTERVALO). Pressione o botdo D para sair da subinterface de fungdes adicionais.

(3) Na subinterface do modo de soldagem TIG HF CC, pressione o botio A para retornar
a interface principal.

Simbolos de pulso ON e OFF.
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| Simbolos de controle local e controle remoto.
Controle local: Defina a corrente de soldagem no painel de controle frontal e controle o inicio
e o fim da soldagem através do botao do interruptor da tocha de soldagem TIG (Observagao: a
soldagem a ponto funciona apenas no estado sem travamento automatico para o modo de
controle local).

Controle remoto: A maquina pode ser conectada a um interruptor de pedal (deve ser
compativel com a méaquina de solda), que pode ser usado para controle do arco e regulagao
da corrente. Ao pressionar o pedal, a maquina de solda comecga a trabalhar e a corrente de
soldagem ¢ proporcional a pressdo do pedal. O limite superior da corrente ¢ controlado
pelo potenciometro de ajuste de corrente. (Observagdo: soldagem sem travamento
automatico, com travamento automatico e soldagem a ponto ndo funcionam no modo de

controle remoto).

2T and 4T symbols.

2T: Pressione e segure o botdo do interruptor da tocha de soldagem TIG e a maquina
inicia a soldagem. Solte o botdo e a maquina para de soldar.
4T: Quando o botao do interruptor da tocha ¢ pressionado pela primeira vez, a maquina gera
uma corrente inicial de arco. Quando o botdo ¢ liberado, a corrente comeca a subir para a
corrente normal de soldagem. Quando o botdo € pressionado novamente ao final da soldagem,
a corrente de soldagem comega a cair para a corrente de cratera do arco € permanece assim.

Quando o botao ¢ liberado, a maquina para de soldar.

#8880 \ Simbolos de PONTO e INTERVALO (Pressione o
botao B para alternar entre eles na interface de funcgdes adicionais).
Tempo de intervalo (faixa ajustavel de 0 a 10 s), Tempo de soldagem a ponto (faixa ajustavel
de 0,3a105s)
Diagrama dos parametros de soldagem com pulso desligado:

Diagrama dos parametros de soldagem quando pulsado:
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1. PRE-GAS (Pré-fluxo) — Tempo de pré-fluxo de gas (0-15 s)

2. INICIO (Amperes de partida) — Corrente de arco de partida (10-200 A)

3+ INCLINANTE (Subida) — Tempo de subida da corrente de soldagem (0-15 s)

4. PICO (Amperes de pico) — Corrente de pico de saida (10-200 A)

5. LARGURA (Razao de trabalho) — A relagdo de tempo da corrente de pico durante a
saida do pulso pode controlar a profundidade de penetragdo da solda para obter soldagem em
todas as posigdes e soldagem de chapa fina (10-90%). (Quando o pulso esté ligado)

6. BASE (Amperes de base) — Corrente do arco piloto da saida do pulso (10-200 A)
(Quando o pulso esta ligado)

7. FREQUENCIA DE PULSO — Frequéncia de trabalho da saida do pulso (0,2-200 Hz).
(Quando Pulso Ligado)

8. DSLOPE (Inclinagao Descendente) — Tempo de queda da corrente de soldagem (0-15s).

9. STOP (Amperes Finais) — Valor da corrente antes da abertura do arco (10-200 A)
10. POST GAS (Pos-fluxo) — Tempo de atraso para parada do gas apds a soldagem (0-15s).

Simbolo da caixa do Canal de Armazenamento (0-9).

Salvar os pardmetros atuais e acessar os parametros salvos: Na subinterface do modo de soldagem TIG HF
CC, pressione e segure o botdo D por 2 segundos. A caixa do canal de armazenamento acendera em azul.
Gire o botdo B para selecionar os canais de 0 a 9. Apds selecionar um canal, pressione o botdo C para salvar
os parametros atuais no canal selecionado e pressione o botdo B para acessar os pardmetros salvos do canal

selecionado.

1.1.5 Soldagem TIG LIFT DC (O eletrodo de tungsténio da soldagem arranha a pega de
trabalho, forma o arco e, em seguida, a levanta ligeiramente para soldar. Este tipo de
soldagem ¢ particularmente adequado para trabalhos em locais onde a interferéncia de alta

frequéncia
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ndo ¢ permitida)

(1) Na interface principal, gire o botdo B para selecionar o modo de soldagem TIG LIFT
CC e pressione o botdo B para acessar a subinterface do modo de soldagem TIG LIFT CC.
(2) Pressione o botdo C ou D para selecionar diferentes parametros. Gire o botdo B para definir
o valor do parametro. Pressione e segure o botdo A por alguns segundos para acessar a
subinterface de fungdes adicionais e, em seguida, pressione o botdo C para selecionar
diferentes funcdes adicionais (a fun¢do selecionada acendera). Gire o botdo A para definir
fungdes adicionais: Ligar ou desligar por pulso. Pressione o botdo D para sair da subinterface
de fungdes adicionais.

(3) Na subinterface do modo de soldagem TIG LIFT CC, pressione o botdo A para

retornar a interface principal.

Simbolos de pulso LIGADO e DESLIGADO.

Diagrama dos parametros de soldagem com pulso desligado:
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1.PRE-GAS (Pré-fluxo) — Tempo de pré-fluxo de gas (0-15 s)

2.PICO (Amperes de pico) — Corrente de pico de saida (10-200 A)

3.LARGURA (Razao de trabalho) — A relagdo de tempo da corrente de pico durante a saida
do pulso pode controlar a profundidade de penetragao da solda para realizar soldagem em
todas as posigdes e soldagem de chapa fina (10-90%). (Quando o pulso esta ligado)

4. BASE (Amperes de base) — Corrente do arco piloto da saida do pulso (10-200 A)
(Quando o pulso esta ligado)

5. FREQUENCIA DE PULSO — Frequéncia de trabalho da saida do pulso (0,2-200 Hz).
(Quando o pulso esta ligado)

6. POS-GAS (Pos-fluxo) — Tempo de atraso para parada do gés apds a soldagem (0-15 s).

Simbolo da caixa do Canal de Armazenamento (0-9).

Salvar os parametros atuais e acessar os parametros salvos:

Na subinterface do modo de soldagem TIG LIFT CC, pressione e segure o botdo D por 2
segundos. A caixa do canal de armazenamento acendera em azul. Gire o botdo B para
selecionar os canais de 0 a 9. Apos selecionar um canal, pressione o botdo C para salvar os

parametros atuais no canal selecionado e pressione o botdo B para acessar os pardmetros
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salvos do canal selecionado.

1.1.6 Soldagem TIG HF MIX (Método de arco de ignicao de alta frequéncia)

(1) Na interface principal, gire o botdo B para selecionar o modo de soldagem TIG HF MIX

e pressione o botdo B para acessar a subinterface do modo de soldagem TIG HF MIX.

(2) Pressione o botdo C ou D para selecionar diferentes parametros. Gire o botdo B para definir
o valor do pardmetro. Pressione e segure o botdo A por alguns segundos para acessar a
subinterface de fungdes adicionais e, em seguida, pressione o botdo C para selecionar
diferentes fungdes adicionais (a funcdo selecionada acende). Gire o botdo A para definir
funcgdes adicionais: Controle Local ou Remoto, 2T ou 4T, Tempo de Soldagem PONTO ou
Tempo de Intervalo (Pressione o botdo B para alternar entre PONTO e INTERVALO).
Pressione o botdo D para sair da subinterface de fungdes adicionais.

(3) Na subinterface do modo de soldagem TIG HF MIX, pressione o botio A para retornar

a interface principal.

.T!E = w;-‘u.- s
BETH «

(4) Introdugdo a fungdo

—)

220V Exibiciao de tensiao de entrada.

| Simbolos de controle local e controle remoto.

Controle local: Defina a corrente de soldagem no painel de controle frontal e controle o
inicio e o fim da soldagem através do botdo do interruptor da tocha de soldagem TIG
(Observagao: a soldagem a ponto funciona apenas no estado sem travamento automatico para
o modo de controle local).

Controle remoto: A maquina de solda pode ser conectada a um interruptor de pedal (deve

ser compativel com a maquina de solda), que pode ser usado para controle do arco e regulacao
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da corrente. Ao pressionar o pedal, a maquina de solda comeca a funcionar e

A corrente de soldagem ¢ proporcional a intensidade da pressdo no pedal. O limite superior da
corrente ¢ controlado pelo potenciometro de ajuste de corrente. (Observagdo: soldagem sem
autotravamento, com autotravamento e soldagem a ponto ndo funcionam no modo de controle

remoto)

Simbolos 2T e 4T.

2T: Pressioneesegure o botdo dointerruptor da tocha de soldagem TIG e a maquina
inicia a soldagem.Solte o botdo e a maquina para de soldar.
4T: Quando o botdo do interruptor da tocha ¢ pressionado pela primeira vez, a maquina gera
corrente inicial de arco. Quando o botdo ¢ liberado, a corrente comeca a subir para a corrente
normal de soldagem. Quando o botdo ¢ pressionado novamente ao final da soldagem, a
corrente de soldagem comega a cair para a corrente de arco de cratera e permanece assim.

Quando o botao ¢ liberado, a maquina para de soldar.

sSPO Simbolos de PONTO e INTERVALO (Pressione o
botao B para alternar entre eles na interface de fungdes adicionais).

Tempo de intervalo (faixa ajustdvel de 0 a 10 s), Tempo de soldagem a ponto (faixa
ajustavel de 0,3 a 10 s)

Diagrama dos parametros de soldagem:

1. PRE GAS (Pré-fluxo) — Tempo de pré-fluxo de gas (0-15 s)

2. PEAK (Pico de corrente) — Corrente de pico de saida (10-200 A)

3. DC% (Porcentagem de CC) — Proporc¢do de CC na saida (10%-90%)
4. FREQUENCIA — Frequéncia de operagio de saida (0,5-5 Hz)

5. POST GAS (Pos-fluxo) — Tempo de atraso para parada do gas apos a soldagem (0-15 s).
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Simbolo da caixa do Canal de Armazenamento (0-9).

Salvar os parametros atuais e acessar os parametros salvos:

Na subinterface do modo de soldagem TIG HF MIX, pressione e segure o botdo D por 2 segundos. A
caixa do canal de armazenamento acendera em azul. Gire o botdo B para selecionar os canais de 0 a 9.
Ap0s selecionar um canal, pressione o botdo C para salvar os parametros atuais no canal selecionado e
pressione o botdo B para acessar os parametros salvos do canal selecionado.

1.1.7 Soldagem TIG HF CC FRIA (Método de arco de ignicdo de alta frequéncia) (1) Na
interface principal, gire o botdo B para selecionar o modo de soldagem TIG HF CC FRIA e
pressione o botdo B para acessar a subinterface do modo de soldagem TIG HF CC FRIA.

(2) Pressione o botdo C ou D para selecionar diferentes pardmetros. Gire o botdo B para
definir o valor do parametro.

(3) Na subinterface do modo de soldagem TIG HF CC FRIA, pressione o botio A para
retornar a interface principal.

coLD s | —Y
220V

0.0 S A 20

(4) Introducdo a fungio

—)

220V Exibicao da tensiao de entrada.

Diagrama dos parametros de soldagem:
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1. PRE-GAS (Pré-fluxo)

Tempo de pré-fluxo de gas (0-15s)

2. TEMPO DE SOLDA —— O tempo de soldagem pode ser ajustado na faixade 1 a
250 ms, mas geralmente na faixa de 1 a 200 ms, a temperatura de soldagem pode ser reduzida,
portanto, quanto menor o tempo de soldagem, menor a temperatura de soldagem e menor a
descoloracdao da peca. Na faixa de 200 a 250 ms, a saida de soldagem ¢ por pulsos de calor
intervalados ou soldagem a ponto continua, o que atende aos requisitos de controle de
penetracdo, e a descoloragdo da peca ¢ semelhante a causada pela soldagem TIG normal.

3. CORRENTE (Corrente de soldagem) —— Corrente de saida (10-200A)

4. FREQUENCIA DE SOLDA (Frequéncia de soldagem) Frequéncia de operagao

da saida (0-30Hz)

5. POS-GAS (Péos-fluxo)

Tempo de parada do gas ap6s a soldagem (0-15s)

Simbolo da caixa do Canal de Armazenamento (0-9).

Salvar os parametros atuais e acessar os parametros salvos:
Na sub interface do modo de soldagem TIG HF DC FRIO, pressione e segure o botdo D por 2
segundos. A caixa do canal de armazenamento acendera em azul. Gire o botdo B para
selecionar os canais de 0 a 9. Apos selecionar um canal, pressione o botdo C para salvar os
parametros atuais no canal selecionado e pressione o botdo B para acessar os parametros

salvos do canal selecionado.

1.1.8 Soldagem DC MMA
(1) Na interface principal, gire o botdo B para selecionar o modo de soldagem MMA DC

e pressione o botdo B para entrar na subinterface do modo de soldagem MMA DC.

-28



(2) Pressione o botdo C ou D para selecionar diferentes pardmetros. Gire o botdo B para
definir o valor do parametro. Pressione e segure o botdo A por alguns segundos para acessar
a subinterface de funcdes adicionais e, em seguida, pressione o botdo C para selecionar
diferentes fungdes adicionais (a fungdo selecionada acenderd). Gire o botdo A para definir
fungdes adicionais: Pulso LIGADO ou DESLIGADO, VRD LIGADO ou DESLIGADO.
Pressione o botdo D para sair da subinterface de func¢des adicionais.

(3) Na subinterface do modo de soldagem MMA DC, pressione o botdo A para retornar a

interface principal.

(4) Introducdo a funcdo

—)

220V Exibicao de tensao de entrada.

Simbolo de pulso ON e OFF.

L - ~
-
= Interruptor VRD.

Diagrama dos parametros de soldagem com pulso desligado:
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I.TEMPO DE PARTIDA A QUENTE —— Tempo de arco térmico (0-2 s)
2.PARADA A QUENTE —— Corrente do arco térmico (0-100 A)
3.CORRENTE——- Corrente de pico de saida (20-200 A)

4.LARGURA (Taxa de Trabalho)

A proporg¢ao do tempo da corrente de pico
durante a saida do pulso pode controlar a profundidade de penetragao da solda para realizar
soldagem em todas as posi¢oes e soldagem de chapa fina (10-90%). (com pulso ligado)
5. BASE—— Corrente do arco piloto da saida do pulso (20-200 A). (com pulso ligado)
6. FREQUENCIA DE PULSO

Frequéncia de trabalho da saida do pulso (0,2-50
Hz). (com pulso ligado)
7« FORCA DO ARC Corrente de Impulso - Corrente de Impulso (0-100 A).

, Simbolo da caixa do Canal de Armazenamento (0-9).

Salvar os parametros atuais e acessar os parametros salvos:

Na subinterface do modo de soldagem MMA DC, pressione e segure o botdo D por 2
segundos. A caixa do canal de armazenamento acenderd em azul. Gire o botdo B para

selecionar os canais de 0 a 9. Apds selecionar um canal, pressione o botdo C para salvar os
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parametros atuais no canal selecionado.

Canal, pressione o botdo B para acessar os parametros salvos do canal selecionado.

1.1.9 Soldagem MMA CA

(1) Na interface principal, gire o botdo B para selecionar o modo de soldagem MMA CA
e pressione o botdo B para acessar a subinterface do modo de soldagem MMA CA.

(2) Interface de parametros externos: use os botdes C e D para a esquerda e direita para
selecionar os itens de pardmetros; gire o encoder B para ajustar o tamanho.

(3) Interface de parametros externos: toque no encoder A para retornar a interface

principal de sele¢ao de fungdes.

~HOT START TINMIE

Simbolo de pulso ON e OFF.

Diagrama dos parametros de soldagem quando o pulso esta desligado:
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1, TEMPO DE PARTIDA A QUENTE —— Tempo do arco térmico (0-2 s)
2, PARTIDA A QUENTE ——- Corrente do arco térmico (0-100 A)
3 CORRENTE —— Corrente de pico de saida (20-200 A)

4 LARGURA (Taxa de trabalho) A proporcao temporal da corrente de pico durante
a saida do pulso pode controlar a profundidade de penetragdo da solda para realizar soldagem
em todas as posicdes e soldagem de chapa fina (10-90%). (com pulso ligado)

5 BASE —— Corrente do arco piloto da saida do pulso (20-200 A). (com pulso ligado)

6 FREQUENCIA DO PULSO
Hz). (com pulso ligado)

Frequéncia de trabalho da saida do pulso (0,2-50

7 FORCA DO ARC Corrente de Impulso - Corrente de Impulso (0-100 A).

Simbolo da caixa do Canal de Armazenamento (0-9).
Salvar os parametros atuais e acessar os parametros salvos:

Na subinterface do modo de soldagem MMA CA, pressione e segure o botdo D por 2
segundos. A caixa do canal de armazenamento acendera em azul. Gire o botdo B para
selecionar os canais de 0 a 9. Apds selecionar um canal, pressione o botdo C para salvar os

parametros atuais no canal selecionado e pressione o botdo B para acessar os pardmetros
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salvos do canal selecionado.

1.1.10 Protegdo anormal

Luz de protecdo contra superaquecimento: quando esta luz estd acesa,
significa que a temperatura interna da maquina estd muito alta. Mantenha a
maquina descarregada apds liga-la e retome a operagdo normal apds o

resfriamento.

Luz de protecdo contra sobrecorrente: Quando esta luz esta acesa, significa
que hd um problema com a maquina ou que o sistema da maquina
apresentou um erro. Nesse momento, basta reiniciar a maquina. Se esta luz

estiver sempre acesa, vocé precisard enviar a maquina para uma oficina

para reparo.

1.1.11 Interface de conexaode saida de soldagem (da esquerda para a direita)

(D Conector de saida negativo (-): Conecte ao cabo de aterramento no modo de
soldagem MMA.

(2 Conector de saida elétrica negativa e saida de gas: Conecte ao cabo da tocha TIG
com mangueira de gas no modo de soldagem TIG.

(3 Porta de 2 pinos do interruptor da tocha: Conecte ao cabo do interruptor da tocha
TIG.

@ Porta de 5 pinos do controle remoto: Conecte ao cabo da base.

(® Conector de saida positivo (+): Conecte ao cabo de aterramento no modo de

soldagem TIG e ao porta-eletrodo no modo de soldagem MMA.

2: Instrugoes de instalagao:

Observagdo: siga rigorosamente os passos abaixo para instalar e depurar!
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Antes da operagao de conexao elétrica, o usudrio deve desligar o interruptor de energia do
painel de distribuicao!
O nivel de protecao deste equipamento ¢ IP21; evite o uso sob chuva!
] Conecte o fio de alimentacdo de entrada da soldagem ao nivel de tensdo correspondente e
a um disjuntor >60A (conecte o fio de alimentacao >42).
] O fio de alimentagdo de entrada deve estar em bom contato com o terminal de alimentacao
ou interruptor correspondente, para evitar oxidagao.
] Use um multimetro para medir se a tensdo de entrada estd na faixa de flutuagao.
] Conecte o fio amarelo-verde do cabo de alimentacdo e o parafuso de aterramento no painel
traseiro ao fio >42 e aterre bem.
(] Se a maquina de solda for colocada em um plano inclinado, ela deve ser fixada de forma
que ndo escorregue.
[] Cada maquina de solda ¢ equipada com uma alga isolada, que pode ser levantada
manualmente durante a movimentacao da maquina.

2.1 Soldagem MMA
(] DC EP: O cabo de aterramento (pega de trabalho) ¢ conectado ao conector negativo (-), o
cabo do porta-eletrodo ¢ conectado ao conector positivo (+).
{1 DC EN: O cabo de aterramento (peca de trabalho) ¢ conectado ao conector positivo (+), o
cabo do porta-eletrodo ¢ conectado ao conector negativo (-). O operador pode escolher o
método de conexdo de acordo com o metal base e o material do eletrodo. Geralmente,
recomenda-se o uso do método de conex@o CC reversa para eletrodos alcalinos. Eletrodos de
soldagem 4cida ndo sdo especificados. Lista de verificagdo rapida do processo de soldagem

(apenas para referéncia)

Diametro do eletrodo (mm) Corrente de soldagem recomendada Tensdo de soldagem recomendada
1.0 20-100 84-124 20.8-22.4
1.6 21.76-23.36
2.0 100-145 224240
25 120-165 232248
32 150210 23322492
10 190250 246272

Observacao: esta tabela s se aplica a soldagem de aco de baixo carbono com esta maquina
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de solda.

2.2 Soldagem TIG:
0 Conecte a fonte de gas: Conecte a mangueira de gas argdnio firmemente ao conector de

entrada de gés na parte traseira da maquina de solda. A fonte de gés deve incluir um cilindro

de gas argonio, um regulador de gas e uma mangueira de gas. A conexao da mangueira de

gas deve ser apertada com uma bragadeira para evitar vazamento de gas.

] Conecte o cabo da tocha TIG com a mangueira de gés ao conector de saida de gés e o

cabo do interruptor da tocha a porta de 2 pinos.

] Conecte o cabo terra ao conector positivo (+) e a bracadeira a peca de trabalho.

] Posicione o eletrodo de tungsténio da tocha de solda TIG a 2-4 mm de distancia da pega

de trabalho, pressione o botdo do interruptor da tocha para abrir o arco e inicie a soldagem

quando a corrente atingir o valor definido.

Chapa fina de aco inoxidavel - parametro TIG para referéncia

Espessura Tipo de Diametro Diametro Corrente Argon Velocida
(mm) junta tungsténio do Tipode (A) volume de de
(mm) fio (mm) corrente gas (cm/min)
(L/min)
1.0 Extremidade 2 1.6 DCEN 7-28 3-4 12-47
12 2 1.6 DCEN 15 3-4 25
1.5 2 1.6 DCEN 5-19 3-4 8-32
Parametro de titanio eliga-TIG para referéncia
Espessu Forma de Camada | Diametro do | Diadmetro | corrente | Argon Volume de gas | Diametro
ra (mm) ranhura de tungsténio do fio (A) (L/min) do bico
soldagem (mm) (mm) (mm)
0.5 1 L5 1.0 30-50 8-10 6-8 14-16 10
1.0 I- 1 20 1.0-2.0 40-60 8-10 6-8 14-16 10
1.5 forma 1 2.0 1.0-2.0 60-80 10-12 8-10 14-16 10-12
20 1 2.0-3.0 1.0-2.0 80-110 12-14 10-12 16-20 12-14
25 1 2.0-3.0 2.0 110-120 12-14 10-12 16-20 12-14
3.0 1-2 3.0 2.0-3.0 120-140 12-14 10-12 16-20 14-18
4.0 2 3.0-4.0 2.0-3.0 130-150 14-16 12-14 20-25 18-20
5.0 Y- 23 40 3.0 130-150 14-16 12-14 20-25 18-20
6.0 forma 23 40 3.0-4.0 140-180 14-16 12-14 2528 18-20
7.0 23 4.0 3.0-4.0 140-180 14-16 12-14 25-28 20-22

-35




8.0 3.4 4.0 3.0-4.0 140-180 14-16 12-14 25-28 20-22
10 4-6 4.0 3.0-4.0 160-200 14-16 12-14 2528 20-22
20 Duplo Y 12 4.0 40 200-240 12-14 | 10-12 20 18
2 forma 12 4.0 40-5.0 230-250 15-18 18-20 18-20 20
25 15-16 4.0 3.0-4.0 200-220 16-18 | 20-26 26-30 22
30 17-18 40 3.0-4.0 200-220 16-18 | 20-26 26-30 22
Aluminio e liga de aluminio-magnésio — parametro TIG para referéncia
Espessur Forma | Numero de | Didmetro do Solda Temperatu | Corrente Argon Diametr
a (mm) de camadas eletrodode | Didmetro | rade pré- de caudal odo
ranhura (pros e tungsténio do fio aquecimen | soldagem (L/min) bico
contras) (mm) (mm) to (A) (mm)
(°C)
1.5 1- 1/0 2 1.6-2 - 50-80 7-9 8
2 forma 1/0 2-3 2-2.5 - 50-80 8-12 8-12
3 1/0 3 2-3 - 150-180 8-12 8
4 1-2/1 4 3 - 180-200 10-15 8-12
5 1-2/1 4 3-4 - 180-240 10-15 8-12
8 Y- forma 2/1 5 45 100 260-320 16-20 10-12
10 3-4/1-2 5 4-5 100-150 280-340 16-20 14-16
12 3-4/1-2 5-6 4-5 150-200 300-360 18-22 14-16
16 4-5/1-2 6 5-6 200-220 340-380 20-24 16-20
20 4-5/1-2 6 5-6 200-260 360-400 25-30 20-22
16-20 Dupla -Y 2-3/2-3 6 5-6 200-260 300-380 25-30 16-20
22-25 forma 2-3/2-3 6-7 5-6 200-260 360-400 30-35 20-22
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€ Precaucdes e manutencio da maquina de solda 1. Pontos de seguranca

€ A maquina de solda ¢ equipada com circuitos de prote¢do contra sobrecorrente e

*

superaquecimento. Quando a tensdo da rede, a corrente de saida e a temperatura interna
excedem o padrao definido, a maquina de solda para de funcionar automaticamente, mas o
uso excessivo (como tensdo excessiva) ainda pode causar danos a maquina. Portanto, vocé
ainda precisa prestar atencao ao seguinte:

@ Certifique-se de que a ventilagdo esteja adequada!

Quando a méaquina estd em operacgdo, passa uma grande corrente de trabalho e a ventilagao
natural ndo consegue atender as necessidades de resfriamento do soldador. Portanto, um
ventilador ¢ instalado para resfriar o soldador de forma eficaz e garantir seu
funcionamento sem problemas. O usuario deve confirmar se a area de ventilagao ndo esta
coberta ou bloqueada e se a distancia dos objetos ao redor ndo deve ser inferior a 0,3
metros. Os usuarios devem sempre prestar atencao para manter uma boa ventilagdo, o que
¢ muito importante para o melhor funcionamento da maquina de solda e para garantir uma
vida util mais longa.

@ E proibida a sobrecarga!

O usuario deve prestar atencdo ao uso da maquina de solda de acordo com a duragao de
carga permitida (consulte os parametros da placa de identificagdo da maquina) para que a
corrente de soldagem ndo exceda a corrente de carga maxima permitida. A sobrecarga de
corrente reduzird significativamente a vida util da maquina de solda, podendo até mesmo
causar queimaduras. Taxa de continuidade de carga: ou seja, o tempo de soldagem atual
sob a taxa de continuidade de carga, 10 minutos ¢ um ciclo, tempo de trabalho + tempo
de descanso = 10 minutos. Por exemplo, 30%, 200 A/28 V, que ¢ o estado de corrente de
saida de 200 A, deve funcionar por 3 minutos e descansar por 7 minutos; 60%, 141
A/25,6 V, no estado de corrente de saida de 141 A, deve funcionar por 5 minutos e

descansar por 4 minutos.

@ A sobrecarga de corrente reduzira significativamente a vida 1til da maquina de solda.

Tensdo proibida muito alta!
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1. A tensdo de alimentagdo esta listada na tabela "Parametros Principais de Desempenho". Em
geral, o circuito de compensagdo automadtica de tensdo na maquina de solda garante que a
corrente de soldagem permanega dentro da faixa permitida. Se a tensdo de alimentagdo exceder
o valor permitido, o soldador serd danificado. O usuario deve compreender totalmente esta
situacdo e tomar as medidas preventivas correspondentes.

B proibido usar a maquina de solda para descongelar tubos.

A parte traseira de cada maquina de solda ¢ fixada com um parafuso de aterramento e

marcada com uma marca de aterramento. Antes do uso, selecione um cabo com se¢ao
transversal superior a 2,5 mm? ¢ aterre a carcaga da maquina de solda de forma confiavel para
liberar eletricidade estatica ou evitar acidentes que possam ocorrer devido a vazamentos de
energia.

8c /@ maquina de solda exceder o ciclo de trabalho padrao durante o funcionamento, ela

pode entrar repentinamente no estado de protecao e parar de funcionar. Isso significa que a
maquina de solda excede o ciclo de trabalho padrao e a alta temperatura acionara o interruptor
de controle de temperatura, fazendo com que a maquina de solda pare de funcionar ¢ a luz
indicadora amarela no painel frontal acendera. Neste caso, ndo ¢ necessario desconectar o
plugue da tomada para que a ventoinha de resfriamento continue funcionando para resfriar a
maquina de solda. Quando a luz indicadora amarela se apaga, a temperatura volta ao normal

e vocé pode reiniciar a soldagem.

5. Manutencao

Aviso:

& ! Todos os trabalhos de manutencgéo, servico e limpeza devem ser realizados com o

aparelho desligado da tomada. Certifique-se de ter desconectado o cabo de alimentagao

antes de abrir a caixa.

’Remova a poeira regularmente. Utilize ar comprimido seco e limpo para limpar o sistema. Remova a

poeira diariamente ao operar em condi¢des de fumaga ou ar muito poluido.

* O ar comprimido deve ser fornecido na pressao necessaria para evitar a destruigao dos
componentes internos. Verifique as areas de contato internas para garantir uma conexao

* firme (especialmente as juntas ou componentes de encaixe) e reforce o contato solto. Se
ocorrer ferrugem ou
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oxidag¢do, use uma lixa para remover a pelicula de 6xido e reconecte.

6. Evite a penetracao de agua e umidade. Se isso ocorrer, aplique um tratamento de secagem no
interior da maquina de solda e, em seguida, inicie um teste de isolamento com megdmetro, que
deve incluir o isolamento entre as juntas de conexdao, bem como as juntas € a carcaca. A
operagdo de soldagem s6 podera ser continuada se nenhum erro for detectado.

7. Se a maquina de solda ndo for utilizada por um longo periodo, ela deve ser colocada na

embalagem original e armazenada em ambiente seco.

8. 8. Antes da manutencio

Aviso: ! Experimentos as cegas e manuten¢do descuidada podem levar a expansio da area de

falha, dificultando a manutencdo formal. As partes expostas deste dispositivo carregam tensao

perigosa quando ligado. Qualquer contato direto ou indireto pode causar acidentes com choque
elétrico. Choque elétrico grave pode levar a morte!!! Aten¢ao: Durante o periodo de garantia,
se nao for permitido por esta empresa, se houver qualquer manutencdo incorreta ou qualquer

falha na fonte de alimentagdo de soldagem, os fornecedores ndo fornecerao reparos gratuitos.
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