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MANUAL DO UTILIZADOR

Maquina de soldar Multiprocessos Synergic

MIG-350P
PS643

Nota importante

1.
2.
3.
4

Leia todo este manual cuidadosamente e na integra antes da instalacao ou operagao desta maquina de soldar.
Esta maquina nao pode ser instalada/operada ou reparada sem a leitura das instrugoes.

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

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




Leia-me primeiro Obrigado por utilizar a maquina de soldar! Para a importante

seguranca do seu corpo, leia este manual e compreenda o seu contetido antes de o

utilizar. Obrigado pela vossa cooperacio!
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Utilizacao e carateristicas

Maquina de soldadura MIG com inversor, combina 3 fungdes numa s6 -LEFT TIG. MMA e

MIG. A maquina ¢ adequada para a soldadura de muitos materiais diferentes, tais como ago
carbono, aco inoxidavel, cobre, titanio, e assim por diante. Tem boa carga estatica e carateristica
dindmica, funcdo de controlo completo, outras vantagens que vao como abaixo:

@ IGBT de alta frequéncia soft switch transform, alta eficiéncia, compacto e portatil Sistema

Py de controle avangado, melhora significativamente o desempenho da soldagem,
para atender aos requisitos do processo de soldagem em grande medida

® TIG esquerdo. MIG e MMA 3 em 1 Facil de iniciar o arco, arco estavel, alto desempenho
® Pequenos respingos, corrente estdvel, alta confiabilidade, boa modelagem de costura de solda

Precaucao de seguranca

A Precaucao geral de seguranca

® Certifique-se de que segue as precaugdes especificadas neste manual, caso contrario, pode

ocorrer um acidente. A conce¢do e construcdo da fonte de alimentacdo de entrada, a
® sele¢do do local de instalacdo e a utilizagdo de gés de alta pressdo devem ser realizadas de
acordo com as normas e regras relevantes. Nao ¢ permitida a entrada de pessoal
irrelevante no local de trabalho de soldadura. Apenas o pessoal qualificado pode instalar,
rever, manter e operar a maquina de soldadura. E necessario pessoal qualificado para a
instalacdo, manutencdo e utilizagdo. Certifique-se de que a maquina de soldar ndo ¢
: utilizada para outros fins que ndo a soldadura (como carregamento, aquecimento e

descongelamento de condutas, etc.). Se o terreno for irregular, evite deitar a maquina de

soldar.

A Evitar choques eléctricos ou queimaduras

® E proibido tocar nas partes eléctricas.



Certifique-se de que convida um eletricista profissional para ligar a maquina de soldar a
terra com um condutor de cobre com uma seccao transversal especifica. Certifique-se de
que convida um eletricista profissional para ligar a fonte de alimentacdo a maquina de
soldar com um condutor de cobre com uma seccao transversal especifica. A bainha de
isolamento ndo pode ser danificada. Certifique-se de que isola o corpo ¢ o metal de base
® quando trabalhar em 4areas himidas e restritas. Utilize uma rede de seguran¢a quando
estiver a trabalhar em alturas elevadas. Fechar a entrada de energia quando ndo estiver a

® ser utilizada.
o

A Evitar que os fumos e gases de soldadura danifiquem o corpo humano
® Certifique-se de que utiliza o equipamento de exaustdo especificado para evitar
envenenamento por gas e asfixia.
® O gés de protegao sera depositado a volta do fundo do recipiente, provocando asfixia.

Prestar aten¢do a ventilagao.

A Evitar que o arco de soldadura, os salpicos e as escrrias de soldadura
danifiquem o corpo humano
® Assegurar a utilizacdo de 6culos de protegdo com sombra suficiente. O arco resultard em
inflamac¢ao ocular e os salpicos e escorias de soldadura queimardo os olhos. Assegurar a
® utilizacdo de material de protecao para a soldadura, como luvas de protecao de couro,

caftan, boné, espatulas de soldadura e avental para evitar que a luz do arco de soldadura,

os salpicos de soldadura e as escorias queimem a pele.

A Evitar incéndios, explosdes, fracturas e outros acidentes
® O local de soldadura ndo pode ter combustiveis porque os salpicos e a junta de soldadura
quente provocam um incéndio.
® Os cabos e o metal de base devem ser ligados com firmeza, caso contrario, o calor pode

provocar um incéndio.



® Nao deve soldar no gas combustivel ou no recipiente com combustiveis, caso contrario,
pode resultar em explosao.

® Preparar um extintor de incéndio para o caso de ser necessario.

A Para evitar o ferimento das pecas mrveis rotativas
® Nao deve aproximar os dedos, o cabelo e a roupa da ventoinha de arrefecimento, do rolo
de alimenta¢do do fio e de outras pegas rotativas.
® Ao alimentar o fio, ndo deve aproximar a extremidade da pistola de soldadura dos olhos,

da cara e do corpo para evitar que o fio danifique a pessoa.

A Evitar a queda da garrafa de gas e a quebra do regulador de gas

® A botija de gas deve ser fixada de forma fidvel, caso contrario, pode cair e provocar lesdes
humanas.

® Nao se deve colocar a botija de gas num local com temperaturas elevadas ou com luz
solar.

® Ao abrir a valvula da botija de gés, ndo deve aproximar a cara da saida de gas, caso
contrario o gas de alta pressao pode causar danos pessoais.

® Assegurar a utilizagdo do regulador de gés fornecido pela empresa e seguir os

regulamentos de utilizaco.

A Impedir o movimento da soldadura
® Nao deve ficar debaixo da maquina de soldadura e da direcdo do movimento quando se
desloca a maquina de soldadura com empilhador ou grua, caso contrario, a maquina de
soldadura pode cair e causar ferimentos. A linga de corda deve suportar uma forca de
®

tracdo suficiente e ndo pode partir-se durante a suspensdo. O angulo entre a linga de

corda e o gancho nao deve ser superior a 30°.



Precaucoes relativas a compatibilidade electromagnética

1. Visao geral

A soldaduraprovoca interferéncias electromagnéticas.

Minimizaraemissao de interferéncias do equipamento de soldadura por arco com uma forma
de instalag¢do adequada e um método de aplicagdo correto.

Os produtos descritos no manual pertencem ao equipamento da Classe A (todas as ocasides,
exceto areas residenciais alimentadas pelo sistema publico de energia eléctrica).
Aviso: O equipamento da classe A ndo € aplicavel a areas residenciais alimentadas por um
sistema publico de energia eléctrica. E dificil garantir a compatibilidade electromagnética devido
a interferéncias por conducao e radiagao.
2. Conselhos sobre a avaliacdo do ambiente

Antes de instalar o equipamento de soldadura por arco, o utilizador deve avaliar a potencial
perturbacdo electromagnética do ambiente circundante. As consideracdes sdo as seguintes:

@ Verificar se o equipamento de soldadura por arco estd rodeado de outros cabos de alimentacio,
cabos de controlo, sinais e fios de telefone.

@ Verificar a existéncia de equipamento de langamento e rececio de radiodifusdo e televisio;
¢ Verificar a existéncia de computadores e outros controladores; Verificar a existéncia de
equipamento de alto nivel de seguranca, como equipamento de prote¢ao industrial,

¢

Ter em conta o estado de saude do pessoal circundante, nomeadamente o pessoal com
@ aparelho auditivo e pacemaker cardiaco;



‘Veriﬁcar a existéncia de equipamento de calibra¢do ou de detegao;
Ter em aten¢do a imunidade a interferéncias de outros equipamentos.
O utilizador deve certificar-se de que o equipamento circundante pode ser compativel. Podem
ser necessarias medidas de prote¢do adicionais;

@ Tempo de soldadura ou outra atividade.

A gama ambiental ¢ decidida com base na estrutura do edificio e nas actividades possiveis.
Esta gama pode exceder o limite do edificio.

3. Meétodo de reducao da emissao de radiacao
€ Sistema publico de alimentagéo eléctrica

O equipamento de soldadura por arco deve ser ligado ao sistema publico de fornecimento de
energia com o método recomendado pelo fabricante. Em caso de interferéncia, tomar medidas
preventivas adicionais, tais como ligar um filtro ao sistema de alimentacao eléctrica publica.
Certifique-se de que considera a blindagem da capacidade de energia para o equipamento de
soldadura por arco fixo. Os cabos de alimentagdo podem ser blindados com o tubo metalico ou

outros métodos equivalentes. Assegurar a continuidade eléctrica da blindagem.

Manuteng¢ao do equipamento de soldadura por arco
Assegurar a realizacdo da manuten¢do de rotina do equipamento de soldadura por arco de
acordo com o método recomendado pelo fabricante. Quando o equipamento de soldadura funciona,
todas as entradas do equipamento, portas auxiliares e painéis devem ser fechados e apertados
adequadamente. O equipamento de soldadura por arco ndo pode ser alterado de forma alguma, a
menos que a alteracao e o ajuste relevantes sejam permitidos no manual. A abertura de faisca do
dispositivo de iniciagdo do arco e do dispositivo de estabilizacdo do arco deve ser ajustada e
mantida de acordo com a sugestdo do fabricante.
@ Cabo de soldadura
Os cabos de soldadura devem ser o mais curtos possivel e estar proximos uns dos outros.
Além disso, o cabo de soldadura deve estar ao lado ou perto do cabo de terra.
@ Colocacio do equipamento
Prestar atengdo a sobreposi¢ao de objectos metalicos nas imediagdes. A lapidagao dos
objectos metélicos e da peg¢a de trabalho aumentard o risco de trabalho. Quando o operador toca
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nestes objectos metalicos e no elétrodo, pode sofrer um choque elétrico. O operador deve estar
isolado destes objectos metélicos.
@ Ligacio a terra da pega de trabalho
A peca de trabalho pode ndo ter ligagdo a terra devido a seguranga eléctrica ou a posi¢do da
peca de trabalho, como o casco ou a estrutura de ago de um edificio. Quando a ligacdo a terra esta
disponivel para a peca de trabalho, a emissdo de radiacdo pode ser reduzida, mas nem sempre ¢
esse o caso. Por conseguinte, € necessario evitar o aumento do risco de choque elétrico dos
utilizadores causado pela ligagao a terra da pega de trabalho ou a danificacdo de outro equipamento
elétrico. Quando necessario, algumas pecas de trabalho devem ser diretamente ligadas a terra, mas
a ligacao direta a terra ndo ¢ permitida em alguns paises, o utilizador s6 pode conseguir este efeito
selecionando o condensador adequado de acordo com os regulamentos dos paises de acolhimento.
L 4 Blindagem

A blindagem do equipamento circundante e de outros cabos pode reduzir a interferéncia

electromagnética. Toda a area de soldadura pode ser blindada para aplicagdes especiais.

Informacgoes técnicas principais

1. Parametro técnico principal

Modelo (MIG-) (35) (OP)
Tensdo nominal de entrada 3PAC380V+15%,50/60Hz
MIG MMA TIG
Poténcia nominal de 13.8 13.2 10.5
Corrente nomina | de 21A 20A 16A
Tensdo sem carga (V) 80V 80V 80V
Corrente de saida(A) 60-350 30-320A 10-350
Tensao de saida(V) 350A/31,5V 320A/32,8V 350A/24V
Ciclo de funcionam ento 40




Eficiéncia (%) 80
Grau de isolamento F
Grau de protegdo P21
Peso (Kg)
Dimensio 946*470*755
Instalacao

1. 1. Ambiente

@ [1stale em um ambiente seco com umidade inferior a 90% a 20 °C e 50% a 40 °C.

L N temperatura deve estar na faixa de -10 °C -40 °C ao soldar e -20 °C -55 °C para
armazenamento e transporte.

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

Evite usé-lo em um ambiente com forte fluxo de ar ao soldar TIG.

A inclinagdo da poténcia de soldadura ¢ inferior a 100a altitude nao ¢ superior a 1000m.

Evitar a utilizacdo num ambiente poeirento, acido ou outro ambiente corrosivo.

L R IR R 2 4

A maquina deve ser colocada a mais de 20 cm da parede e a mais de 10 cm de outras maquinas
de soldadura.

Requisitos da fonte de alimentaciao de entrada

Forma de onda: onda sinusoidal pura padrao

Faixa de flutuagdo: 380V 15%

L R 2 Sk

Frequéncia: 50Hz/60Hz

3 Poténcia de entrada

Modelo MIG-350P




Poténcia de entrada 3PAC350V+15%,50/60Hz
Poténcia minima da rede
9
eléctrica
Protecao de Fusivel 40
trad
entraca Disjuntor 63
entrada 4
Cabo saida 35mm?
terra 4

Aumentar o cabo de entrada, saida e ligagao a terra de acordo com o comprimento do cabo.
Observacao: as especificacdes do fusivel e do disjuntor na tabela acima sdo apenas para referéncia.
4. Instalagdo da maquina

A fonte de alimentacao deve ser trifasica AC380v/50Hz. Utilize um armario de distribuigdo com

um interrutor de ar automatico. Assegure uma ligagdo a terra segura.

4.1 Soldadura MMA :
¢ Conectar o cabo de soldadura a maquina.
¢ Desligue a maquina.

¢ Conectar o cabo de entrada ao armdrio de distribuigdo, ligar.

4.2 Soldadura MIG:
¢ Conectar o cabo de terra ao p6lo negativo, cabo de alimentagdo ao polo positivo.
¢ Conecte a mangueira para a maquina e garrafa de gas.
A4 Desligue a maquina.

¢ Conectar o cabo de entrada ao armario de distribuigdo, ligar.

4.3 Soldadura TIG a esquerda
¢ Ligar o cabo de terra ao polo positivo, a tocha TIG ao polo negativo.

¢ Ligar a mangueira a maquina e a garrafa de gas.
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@ Desligar a maquina.

¢ Ligar o cabo de entrada ao armario de distribuicao, ligar.

Estabelecimento do modelo e ilustracao

Estabelecimento e descricdo do modelo da maquina de solda série MIG como mostrado na
figura 1:.

MIG--xxx P
—_— Pulso
>  Modelo
> CO2 blindado a ga
—>  Semi-
>  MIG/MAG

( Figura 1) Estabelecimento e descri¢do do modelo de maquina de soldadura da
série MIG.

Breve descri¢iao do principio

O diagrama esquematico da maquina de solda da série MIG ¢ mostrado na figura 2:
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Transft dor d
map |Rectificador - Alta —)p ranstormador ge map | Filtro rectificador -

frequéncia alta frequéncia

Circuito de controlo

Figura2) Esquema da méaquina de soldadura da série MIG

A maquina de solda adota a tecnologia de inversor de alta frequéncia IGBT, entrada de energia de
380V de frequéncia de energia, retificagdo direta e, em seguida, enviada para o inversor composto
de IGBT e outros componentes para se tornar corrente alternada de alta frequéncia, corrente
alternada de alta frequéncia obtida apds o inversor € passada através do transformador de alta
frequéncia apds a redugdo, retificador de alta frequéncia retifica e filtra, a saida ¢ adequada para a
corrente DC da soldagem. Através deste processo, a resposta dindmica do soldador ¢ melhorada, o
volume e o peso do transformador e do reator sdo reduzidos, e a eficiéncia de toda a maquina ¢
melhorada.

A concecdo do circuito de controlo permite ao soldador obter sempre um bom desempenho do
processo de soldadura quando as condigdes externas mudam (tais como flutuagdes da tensdo da
rede ¢ diferentes comprimentos do cabo de saida). E facil fazer o arco, a soldadura é estavel, a
soldadura ¢ bem formada e a corrente de soldadura pode ser continuamente ajustada.

As carateristicas de saida do soldador da série MIG sdao mostradas na Figura 3

44 40O 9404-U v
U==1104+0+.04,1051 U= 20+0.04I
14 10— 20-
I(A) I(A)
0 > 0 >
Imin Imax Imin Imax
(3a) Carateristicas de saida da soldadura MIG/MMA (3b) Carateristicas de saida da soldadura
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U= 10+0.04I

10
I(A)
0 >
Imin Imax

(3C)  Carateristicas de saida da soldadura TIG

Carateristicas de saida de soldagem MIG: Carateristicas planas.

Carateristicas de saida de soldagem MMA / TIG: Carateristicas de queda.

Operacio e instruciao
1. Introdu¢do da fungdo principal
1.1 Painel frontal
1.1.1 Interface da fungdo principal
(1) Rodar o codificador A ou B para selecionar o modo de soldadura, tocar no codificador B para
entrar na interface da fun¢do selecionada, tocar no codificador A para voltar a interface da fungao
principal.

(2) Premir e manter premido o botdo C durante mais de 5 segundos e solta-lo para mudar o
idioma de visualizagdo: chinés, inglés, russo, espanhol.

(3) Premir e manter premido o codificador A durante mais de 5 segundos para repor a
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configuracdo de fabrica e guardar automaticamente os parametros actuais depois de ajustar os
parametros durante 10 segundos.
(4) Verificar o fio e o gas: premir o interrutor da pistola para iniciar a alimentacdo do fio e do

gase entrar no estado de alimentacdo rapida ndo ajustavel do fio apos 5 segundos

i n T
I,f MODE ‘\I
‘__‘j_ I
MIG | SINGLE PULSE DOUBLE PULSE
LIFTTIG m
/'- _--H\ ‘__,"f---__\- Mx
.'f " Sk % y AT i e _-M"t 1L"'.

(C)({(B )]}
N /.J,- '.\9_’,.-' '.\\ l‘k_jB__.*"'l /
b A __,f’f it ____,-"

Interface da fungao principal

1.1.2 Interface de soldadura a gas

(1) Rodar o codificador A para selecionar os parametros e tocar para voltar a interface de fungoes
principais.

(2) Rodar o codificador B para ajustar o tamanho do parametro e tocar para selecionar o
parametro também.

(3) Tocar no botao C para alternar entre o ajuste do menu e o ajuste da tensdo; na interface de
ajuste da tensdo, rodar os codificadores A para ajustar o tamanho da tensdo (ajuste fino da

tensdo).
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Main Menu

/: I-.-T“IG \ Other Menu

T,

/
| SPOT |
\

\“x.___,x"/
[ spot||- cs|lz 08]
|+ 5.0/ 18.6|[- 0%

2 ;5, | __”_
18.6 ~

® w0

Menu adjustment

(4) ParametroDescri¢do

“‘\\ \ / _\ / » Regulagdo da tensdo
\"'x_A .ff/)l \ B

\\ui/

Sele¢ao domodo:2Tnaoautoblocante, 4T autoblocante, soldadura por pontos

JL 0.1

Tempo de soldadura por pontos: 0,1-20S.

U 0.1

Intervalo de soldadura por pontos: 0,1-20S.

2T
|11 SF'I:IT|,.— CS ||z= 0.8
[+ 5.0/ 18.6]- 0%

Modo de soldadura por pontos, € necessario que a interface mostre a soldadura por pontos

(mostrada pelo circulo vermelho), premir longamente a tecla C 2S para libertar e entrar na

definicdo do tempo de soldadura por pontos e do intervalo de soldadura por pontos. Rodar o

codificador B para ajustar o tamanho dos parametros, tocar para selecionar os parametros.

CS

%]

0.8

Sele¢ao do material: ago carbono, ago inoxidavel, aluminio silicio, aluminio

magnésio, bronze silicio.

Selecao do diametro do fio: ago carbono 0,8, 1,0, 1,2; ago inoxidavel 0,8, 1,0,

1,2; aluminio e silicio, aluminio e magnésio, bronze de silicio 1,0, 1,2

-15



Regulagdo da corrente: regulagdo unidimensional, correspondéncia

automatica das alteracdes de corrente e tensdo a0 mesmo tempo

A 18,6 Regulacdo da tensdo: regulagdo fina da tensdo, -30% a +30%.

D:ﬁ‘ﬁ 0% | Regulagio da indutancia: -50% a +50%.

i Bﬂlu Regulacdo da frequéncia de impulso simples: -30% a +30%.

Ajuste da frequéncia de impulso duplo: 0,1 a 9,9Hz.

n Onln Ajuste do ciclo de trabalho de impulso simples: -30% a +30%.

Ajuste do ciclo de funcionamento do impulso duplo: 10% a 90%.

1 1_5 Regulagdo de corrente de pico de duplo impulso: regulacdo monolitica,

correspondénciaautomatica de alteragdes simultaneas de corrente e tensao.

Ml 0.0 Regulacdo de corrente de valor de base de duplo impulso: regulacao

monolitica, correspondéncia automatica de alteragdes simultaneas de corrente e tensao.

1.1.3 Interface de soldadura tig de elevagao

(1) Tamanho do parametro de ajuste do codificador B rotativo.

(2) Tocar no codificador A para voltar ao ecrd de fungdo principal.
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1.1.4 Interface de soldadura manual

(1) Rodar o codificador B para ajustar o tamanho do pardmetro e tocar para selecionar o

parametro.

(2) Toque no codificador A para voltar a interface de fung@o principal.

Main Menu rf MM A \

QO [ 30

(& o] [& 3] 1.0
; (=)

| /A0 Corrente de forga do arco: 0-1000
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* 0 Corrente de inicio do arco: 0-1000

A 30 Corrente de soldadura

é OFF | Selecdo do interrutor VRD

1.1.5Codigodeerro

Protecdo contra sobreaquecimento

Falha do alimentador de arame

1.1.6 Material e gés
A propor¢do de didxido de carbono na mistura de géas varia de acordo com o material de

soldadura; quanto menor for o teor de carbono do aco, menor serd o teor de didxido de carbono

necessario.
Codigo Abreviatura Material de soldadura Gas
CS FeCO Aco carbono CO2 100%
Fe Ar92 FeA9 Aco carbono Ar 92%+CO2 8%
AlMg Ar AlMg Fio de AI-Mg ER5356 Ar 100%
AlSi Ar AlSi Fio AI-SiER4043 Ar 100%
SS E308 Fio de aco inoxidavel ER308 Ar 98%+CO2 2%
SS E316 Fio de aco inoxidavel ER316 Ar 98%+CO2 2%
CuSi Fio de Si-Br Ar 100%

CO2, Dioxido de carbono; Ar, argon, mistura, racio de gas para referéncia.

1.1.7 Interface de saida de soldadura

(1) Adaptadores de (2) Ficha rapida de saida | (3) Tomada rapida de
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polaridade da tocha negativa saida positiva
MMA Sem ligacao ligar a pega de trabalho Suporte MMA
Levantar Sem ligacao Tocha ligar a pega de trabalho
tig
Gas mig ligar a peca de trabalho magarico
Flux mig magarico conectar peca de
trabalho

Solid Core connect "+" Flux Core connect "-"
(NO GAS)

2. instrucdes de instalacio-.
Nota: Por favor, siga rigorosamente os passos abaixo para instalar e depurar!
Antes da operacao de conexao elétrica, o usudrio deve desligar o interrutor de energia do
painel de distribuigao!
Este nivel de protecao do equipamento ¢ IP21, evite usar na chuva!
L4 Ligar o fio de alimentagdo de entrada de soldadura ao nivel de tensdo correspondente e ao

disjuntor >60A (ligar o fio de alimentagdo >42);

* O fio de alimentagao de entrada deve estar em bom contacto com o terminal de alimentagao
correspondente ou interrutor, para evitar a oxidacao

* Use um multimetro para medir se a tensdo de entrada esta na faixa de flutuacao; Conecte o fio
4@ verde-amarelo no cabo de alimentagdo e o parafuso de aterramento no painel traseiro ao fio >42 e
aterre bem.

¢ Se o soldador for colocado em um plano inclinado, o soldador deve ser fixado para que nao

escorregue
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¢ Cada soldador ¢ equipado com uma alga isolada, que pode ser levantada a mao ao mover o
soldador

2.1 Soldadura MMA

@ DC EP: Catodo conectado com a pega de trabalho ("-"), Tocha de soldadura conectada
com anodo ("+"),

¢ DC EN: Anodo conectar com pega de trabalho ("+"), catodo conectar com tocha TIG ("-
")o

O operador pode, de acordo com o metal base ¢ o material do eletrodo, escolher o método de

conexdo. Geralmente, o eletrodo alcalino ¢ recomendado para usar o método de conexao reversa

DC.
Lista de verificagio rapida do processo de soldagem (Somente para referéncia)
Diametro do elétrodo Corrente de soldadura Tensao de soldadura
(mm) recomendada (A) recomendada (V)
1.0 20-60 20.8-22.4
1.6 44-84 21.76-23.36
2.0 60-100 22.4-24.0
2.5 80-120 23.2-24.8
3.2 108-148 23.32-24.92
4.0 140-180 24.6-27.2

Nota: esta tabela ¢ adequada para soldagem de aco de baixo carbono, outros materiais
podem consultar os materiais relevantes e 0 manual do processo.
2.2 Soldadura com prote¢ao de gas:
(D Conecte o cilindro de gas com o regulador de gas CO2 ao tubo do alimentador de
arame e prenda-o com fivela; Ao usar gas CO2, o regulador deve ser conectado a fonte de
energia de aquecimento para evitar que o regulador congele durante o uso e afete a qualidade da

soldagem; Nao ha necessidade de conectar a energia de aquecimento ao usar gas misto
& Colocar o fio na ranhura correta de acordo com o didmetro do fio. Soltar a porca da roda de
pressdo do fio e introduzir o fio na ranhura do fio através da mangueira do fio. Ajustar a

roda de pressdo do fio para pressionar o fio de modo a que este ndo escorregue. Nao o
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pressione demasiado. Caso contrario, o fio ficaria distorcido e ndo poderia ser alimentado

normalmente.

* Ligar a ficha de polaridade do alimentador de arame a tomada positiva; ligar o grampo de
terra a tomada rapida negativa e apertar no sentido dos ponteiros do reldgio.

¢ Magarico MIG: Alimentar o fio através da inspecao do fio, escolher a ponta de contacto
através do fio e apertar, premir o interrutor da pistola para iniciar.
¢ Tentar afinar a tensdo quando a corrente e a tensdo nao corresponderem bem

2.3 Fio fluxado sem géas

@ Colocar o fio na ranhura correta de acordo com o didgmetro do fio. Soltar a porca na roda de
pressao do fio e introduzir o fio na ranhura do fio através da mangueira do fio. Ajustar a
roda de pressdo do fio para pressionar o fio de modo a que ndo escorregue. Nao o pressione
demasiado. Caso contrario, o fio ficaria distorcido e ndo poderia ser alimentado
normalmente.

¢ Ligar a ficha de polaridade do alimentador de arame a tomada negativa; ligar o grampo de
terra a tomada répida positiva e apertar no sentido dos ponteiros do relogio.

¢ Magarico MIG: Alimentar o fio através da inspecao do fio, escolher a ponta de contacto
através do fio e apertar, premir o interrutor da pistola para iniciar.

* Tentar afinar a tensdo quando a corrente ¢ a tensdo nao corresponderem bem

Parametros de soldadura (consulte a figura seguinte)

Corrente de soldadura (A) Fio (mm)
60~ 80 00.6. 0.8
80~ 130 008+ 1.0
130~ 200 ¢0.8. 1.0

Formula para sua referéncia: U = 14 + 0.051 £ 3V

2.4 Levantar TIG

Conecte o tubo de gas da tocha TIG ao cilindro de gés

Ligar a tocha TIG de tipo separado a tomada negativa, o grampo de terra a tomada positiva
@ @ Raspar o tungsténio na pega de trabalho para iniciar o arco e, em seguida, levantar a tocha

TIG
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¢ Nao existe um interrutor de controlo do fluxo de gés e da corrente. Para evitar desperdicios e
problemas de segurancga, desligue a botija de gas e mantenha a tocha afastada da pecga de

trabalho.

Folha fina de aco inoxidavel - parametro TIG (apenas para referéncia)

Espessura | Tipode | Diametro Fio Tipode | Corrente Argon | velocidad
(mm) junta de Didmetro | corrente (A) Volume e
tungsténio |  (mm) de gas (cm/min
(mm) (L/min )
)
1.0 topo 2 1.6 DCEN 7-28 3-4 12-47
1.2 topo ) 1.6 DCEN 15 3-4 25
1.5 topo ) 1.6 DCEN 5-19 3-4 8-32
Parametro de referéncia para titanio e ligas-TIG
Forma |-~,1ada | Didmetro | Didmetro | Corrente Volume de gas argon | Diame
da  |ge do do fio (A) (L/min) tro do
ranhura [soldadurd tungsténio| (mm) bocal
Espessura (mm) (mm)
(mm)
0.5 1 1.5 1.0 30-50 8-10 6-8 14- 10
1.0 I- 1 2.0 1.0-2.0 40-60 8-10 6-8 16 10
15 forma 1 2.0 1.0-2.0 60-80 10- 8-10 14- 10-12
20 1 2.0-3.0 1.0-2.0 80-110 12 10- 16 12-14
)5 1 2.0-3.0 2.0 110-120 12- 12 14- 12-14
14 10- 16
12- 12 16-
14 20
16-
20
3.0 1-2 3.0 2.0-3.0 | 120-140 12- 10- 16- 14-18
4.0 2 3.0-4.0 2.0-3.0 | 130-150 14 12 20 18-20
5.0 Y- 2-3 4.0 3.0 130-150 14- 12- 20- 18-20
6.0 | forma 2-3 4.0 3.0-4.0 | 140-180 16 14 25 18-20
7.0 2-3 4.0 3.0-4.0 | 140-180 14- 12- 20- | 20-22
8.0 3-4 4.0 3.0-4.0 | 140-180 16 14 25 20-22
14- 12- 25-
16 14 28
14- 12- 25-
16 14 28
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14- 12- 25-
16 14 28

10 4-6 4.0 3.0-4.0 160-200 14- 12- 25- 20-22
20 Forma 12 4.0 4.0 200-240 16 14 28 18
22 de 12 4.0 4.0-5.0 | 230-250 12- 10- 20 20
25 |duploY 15- 4.0 3.0-4.0 200-220 14 12 18- 22
30 16 4.0 3.0-4.0 200-220 15- 18- 20 22
17- 18 20 26-
18 16- 20- 30
18 26 26-
16- | 9o | 30
18 26

3.introdug¢do do alimentador de arame e da mangueira guia da tocha

3.1 Selegdo do alimentador de arame

Pressure adjustment

Wire press roll

| Whaan the side printed with diameter

| an the weo foed roil, the value is he

. ) @ %)
@ D | J
L~ @ ®)

v
Wire guide pipe ’S) @
=D 0 \=—th
T

A escala de pressao de alimentagdo do fio estad localizada na pega de pressao, existem diferentes
relacdes de pressao para diferentes materiais e didmetros de fio de soldadura, diferentes
materiais utilizados para diferentes rodas de alimentagao do fio:.

O tipo 1 ¢ adequado para fio de soldadura duro, como o ago carbono com nucleo sélido, fio de
soldadura de ago inoxidavel.

O tipo 2 ¢ adequado para fio macio, como o aluminio e a sua liga, o cobre e o seu fio de liga.
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O tipo 3 ¢ adequado para fios fluxados. Os valores na tabela abaixo sdo apenas para referéncia.
A especificacdo atual da regulagdo da pressdo deve ser ajustada de acordo com o comprimento

do cabo da tocha, o tipo de tocha, as condi¢gdes de alimentacao do fio e o tipo de fio.

Roda de face Roda de tipo U Roda de face
Fie UR % Fie
- ll
— 2 —_ - wl
I
4 TVES WEAET RIER
Roda de tipo V Roda de tipo roda kunrl
E7F W ZE Tipo 1 Tipo 2 Tipo 3
Escala do manipulo ¥ 9_5:2 ¥ ;_Elg ;"é;_j:lg

Wire diameter

¢0 8(¢1. O{d1 2|1 6

1 3| 31292259

3.2 Descrigao da mangueira de guia do fio para a tocha de soldadura

Para garantir uma soldadura suave, certifique-se de que o tubo de alimentacdo do fio e o bocal
condutor correspondem ao modelo da tocha e que o tubo de alimentacdo do fio é compativel
com o diametro do fio utilizado e com o tipo de fio.

3.2.1 Ao soldar fios de soldadura macios, como o aluminio e as suas ligas, o cobre e as suas
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ligas, utilize mangueiras de Teflon, que sdo instaladas conforme indicado na figura abaixo.

Bragadeira el &
Mangueira de Tampa de bloqueio [ L L 1 L
o — |
; =<l | | ]|
Instalar primeiro o tubo de Teflon no - | |_“—“_[
interior da pinga flexivel. e

B ==
— | == : |
‘ l—uul lul l‘h

Estender o tubo de Teflon até a
roda de alimentagao do fio.

3.2.2 Como a soldagem de ago carbono de nucleo solido, fio de ago inoxidavel e outro fio de
solda duro, o uso de mangueira de fio de ago, sua instalacdo como mostrado na figura abaixo:.

Tampa de Mangueira Bracadeira el &

=

Instale primeiro o tubo de arame
no mandril flexivel e, em
seguida, utilize a tampa fixa para

E || i ||
43 n EJC I

I 1l
I N N l

Grampos

— Entrega do tubo guia do fio
de aco a roda de

io de ago fio flexivel

alimentacdo do fio
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Nota: Se o tubo de alimentacao do fio estiver demasiado apertado ou demasiado
solto, aumentara a resisténcia a alimentacao do fio e provocara uma
alimentacéo instavel do fio.

Precaucdes e manutencio da maquina de soldadura
1. Pontos de seguranca

A maquina de soldar esta equipada com circuitos de protecdo contra sobrecorrente e
sobreaquecimento. Quando a tensdo da cinta, a corrente de saida e a temperatura interna excedem
o padrdo definido, a maquina de soldar para automaticamente de funcionar, mas o uso excessivo
(como a tensdo excessiva) ainda levard a soldadura, a maquina esta danificada, por isso ainda
precisa de prestar atengdo ao seguinte:

@ Certifique-se de que a ventilagio é boa!

Quando a maquina esta em operacao, uma grande corrente de trabalho passa, a ventilagao
natural ndo pode atender aos requisitos de resfriamento do soldador, entdo um ventilador ¢
instalado para resfriar efetivamente o soldador para fazé-lo funcionar sem problemas. o usuario
deve confirmar que a area de ventilagdo ndo estd coberta ou bloqueada, e a distancia dos objetos
ao redor ndo deve ser inferior a 0,3 metros. os usudrios devem sempre prestar atengdo para manter
uma boa ventilagdo. o que ¢ muito importante para um melhor funcionamento da méaquina de solda
e garantir uma vida util mais longa.

L 39 proibido sobrecarregar!

O usuario deve prestar atengdo ao uso do soldador de acordo com a duracdo da carga

permitida do soldador (consulte os parametros da placa de identificacdo do soldador) para manter
a corrente de soldagem ndo excedendo a corrente de carga maxima permitida A sobrecarga atual
encurtara significativamente a vida util do soldador e pode até queimar o soldador.Taxa de
continuacao de carga: ¢ o tempo de soldadura atual sob a taxa de continuacao de carga, 10 minutos
¢ um ciclo, tempo de trabalho+tempo de repouso=10 minutos; por exemplo, 30%, 200 A/28 V, que
¢ o estado de corrente de saida 200 A, deve trabalhar durante 3 minutos. Repouso durante 7
minutos; 60%, 141 A/25,6 V, no estado de corrente de saida 141 A, deve trabalhar durante 5

minutos, repouso durante 4 minutos.

A sobrecarga de corrente encurtara significativamente a vida util da maquina de soldar

¢ Tensdo proibida demasiado alta!
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A tensdo de alimentacdo esta indicada na tabela "parametros principais de desempenho". Em

geral, o circuito automatico de compensacao de tensdo na maquina de soldar garante que a corrente
de soldadura se mantém dentro do intervalo permitido. Se a tensao de alimentacao exceder o valor
permitido, a maquina de soldar serd danificada. O usuario deve entender completamente esta
situacdo e tomar as medidas preventivas correspondenteso

@ £ 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 de usar, selecione um cabo com uma se¢ao maior que 2,5 mm?2 e aterre a carcaca da
maquina de solda de forma confidvel para liberar eletricidade estatica ou evitar acidentes que
possam ocorrer devido a vazamento de eletricidade.

@ Se a maquina de soldadura exceder a duragdo da carga padrdo, a maquina de soldadura pode

entrar subitamente no estado de protecao e parar de funcionar, o que significa que a maquina
de soldaduraexcede a duragdo da carga padrdo. Se a temperatura for demasiado elevada, o
interrutordecontrolo da temperatura serd acionado e a maquina de soldar deixara de funcionar.
Entretanto,aluz indicadora amarela no painel frontal acender-se-a. Neste caso, nao ¢
necessariodesligar a fonte de alimentacao para que a ventoinha de arrefecimento possa
continuaratrabalhar para arrefecer a maquina de soldar. Quando a luz indicadora amarela se

apaga, atemperatura desce para o intervalo padrdo e a soldadura pode ser retomada.

2. Manutencio

Aviso.

! Todo o trabalho de manutengéo, servigo e limpeza deve ser realizado com a energia
removida. Certifique-se de que desligou o cabo de alimentacdo antes de abrir a caixa.

Retire o p6 regularmente. Utilize ar comprimido seco e limpo para limpar o sistema.
Retire o p6 todos os dias quando operar em condi¢des de fumo ou de ar muito poluido.
'S O ar comprimido deve ser fornecido a pressdo necessaria para evitar a destruicao dos
componentes internos.
Verifique as areas de contacto internas para garantir uma ligagao estanque
¢ (especialmente as juntas ou componentes de encaixe) e reforce o contacto solto. Se
ocorrer ferrugem ou oxidagdo, utilizar uma lixa para remover a pelicula de 6xido e

voltar a ligar.
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@ Evitar a penetragio de 4gua e humidade. Se esta situagio ocorrer, aplique um tratamento de
secagem no interior da maquina de soldar e, em seguida, inicie um teste de isolamento com
megger, que devera incluir o isolamento entre as juntas de ligacdo, bem como entre as juntas
e o involucro. A operacao de soldadura s6 podera ser continuada se nao for detectado nenhum
erro.

@ Se o soldador ndo for utilizado durante um longo periodo de tempo, feche-o na embalagem

original e guarde-o em em condigdes secas.

3. Antes da manutencio

Aviso:
! Mmentos cegos e revisao imprudente podem levar a expansao da falha e dificuldade para
uma manutengdo formal. equipamentos eletronicos no estado da parte exposta de uma tensio
podem levar a perigos. quaisquer contatos diretos ou indiretos podem levar a incidentes de

choques elétricos, e choques elétricos graves podem causar a morte !!!

Atencdo: Durante o periodo de garantia, se ndo for permitido por esta empresa, se houver alguma
manutencdo errada para qualquer falha da fonte de energia de soldagem, os fornecedores nao

fornecerdo reparos gratuitos.
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