MANUAL DE INSTRUGCOES PARA MAQUINA DE SOLDAR POR FIO

IMPORTANTE: ANTES DE UTILIZAR O APARELHO LER
O CONTEUDO DO PRESENTE MANUAL E CONSERVAR
O MESMO DURANTE TODA A VIDA OPERATIVA DO
PRODUTO, EM LOCAL DE FACIL ACESSO.

ESTE APARELHO DEVE SER UTILIZADO EXCLUSIVA-
MENTE PARA OPERAGOES DE SOLDADURA.

1 PRECAUCOES DE SEGURANGA

A mA soldadura e o cisalhamento a arco podem

ser nocivos as pessoas, portanto, o utilizador
deve conhecer as precaucdes contra os riscos, a seguir
listados, derivantes das operagdes de soldadura. Caso
forem necessarias outras informagdes mais pormenori-
zadas, consultar o manual cod 3.300.758

CHOQUE RUMOR
Este aparelho ndo produz rumores que excedem
ABOdB. O procedimento de cisalhamento plasma/
soldadura pode produzir niveis de rumor superio-
res a este limite; portanto, os utilizadores deverédo aplicar
as precaucoes previstas pela lei.

CAMPOS ELECTROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
< ’ - A corrente eléctrica que atravessa qual-
Q

3 quer condutor produz campos electromag-
17 ST néticos (EMF). A corrente de soldadura, ou
im de corte, gera campos electromagnéticos
em redor dos cabos e dos geradores.
Os campos magnéticos derivados de correntes elevadas
podem influenciar o funcionamento de pacemakers. Os
portadores de aparelhos electronicos vitais (pacemakers)
devem consultar o médico antes de se aproximarem de
operacgdes de soldadura por arco, de corte, desbaste ou
de soldadura por pontos.
A exposicao aos campos electromagnéticos da soldadu-
ra, ou do corte, podera ter efeitos desconhecidos para a
saude.
Cada operador, para reduzir os riscos derivados da ex-
posicdo aos campos electromagnéticos, deve respeitar
os seguintes procedimentos:
- Fazer de modo que o cabo de massa e da pinca de
suporte do eléctrodo, ou do magarico, estejam lado a
lado. Se possivel, fixa-los juntos com fita adesiva.
- N&o enrolar os cabos de massa e da pinga de suporte
do eléctrodo, ou do macarico, no préprio corpo.
- Nunca permanecer entre o cabo de massa e o da pinga
de suporte do eléctrodo, ou do magarico. Se o cabo de
massa se encontrar do lado direito do operador, também
o da pinca de suporte do eléctrodo, ou do macari-
co, devera estar desse mesmo lado.
- Ligar o cabo de massa a peca a trabalhar mais proéxi-
ma possivel da zona de soldadura, ou de corte.
- N&o trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
- Nao soldar nas proximidades de recipientes a
pressdo ou nha presencga de pos, gases ou vapo-

res explosivos. Manejar com cuidado as bombas e os
reguladores de pressao utilizados nas operagdes de sol-
dadura.

COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicagoes
contidas na norma IEC 60974-10 (Cl. A) e deve ser usa-
do somente para fins profissionais em ambiente in-
dustrial. De facto, podem verificar-se algumas difi-
culdades de compatibilidade electromagnética num
ambiente diferente daquele industrial.
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ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELECTRICAS
E ELECTRONICAS

Nao eliminar as aparelhagens eléctricas junta-
mente ao lixo normallDe acordo com a Directi-
va Europeia 2002/96/CE sobre os lixos de aparelhagens
eléctricas e electronicas e respectiva execugao no ambi-
to dalegislagao nacional, as aparelhagens eléctricas que
tenham terminado a sua vida util devem ser separadas e
entregues a um empresa de reciclagem eco-compativel.
Na qualidade de proprietario das aparelhagens, devera
informar-se junto do nosso representante no local sobre
os sistemas de recolha diferenciada aprovados. Dando
aplicacao desta Directiva Europeia, melhorara a situagao
ambiental e a saude humana!

Em caso de mau funcionamento solicitar a assisténcia de
pessoas qualificadas.

1.1 CHAPA DAS ADVERTENCIAS
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O texto numerado abaixo corresponde as casas nume-

radas da chapa.

B. Os rolos de traccéo do fio podem ferir as maos.

C. O fio de soldadura e o grupo de trac¢do do fio estdo
sob tensdo durante a soldadura. Mantenha as méaos e
os objectos metalicos afastados dos mesmos.

1. Os choques eléctricos provocados pelo eléctrodo de
soldadura ou pelo cabo podem ser mortais. Proteja-
-se devidamente contra o perigo de choques eléctri-
Cos.

1.1 Use luvas isolantes. Nao toque no eléctrodo com as
maos nuas. Ndo use luvas humidas ou estragadas.
1.2 Certifique-se de estar isolado da peca a soldar e do

chao

1.3 Desligue a ficha do cabo de alimentagéo antes de tra-
balhar na maquina.

2. Podera ser nocivo para a saude inalar as exalagtes
produzidas pela soldadura.

2.1 Mantenha a cabeca afastada das exalagdes.

2.2 Utilize um equipamento de ventilagdo forgada ou de
exaustdo local para eliminar as exalagodes.

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiracdo para eliminar as
exalacoes.

3. As faiscas provocadas pela soldadura podem provo-
car explosdes ou incéndios.

3.1 Mantenha os materiais inflamaveis afastados da area
de soldadura.

3.2As faiscas provocadas pela soldadura podem provo-
car incéndios. Mantenha um extintor nas proximida-
des e faca com que esteja uma pessoa pronta para o
utilizar.

3.3Nunca solde recipientes fechados.

4. Os raios do arco podem queimar os olhos e a pele.

4.1 Use capacete e 6culos de segurancga. Utilize protec-
¢Oes adequadas das orelhas e camisas com o cola-
rinho abotoado. Utilize mascaras com capacete, com
filtros de graduacgdo correcta. Use uma protecgéo
completa para o corpo.

5. Leia as instrugdes antes de utilizar a maquina ou de
efectuar qualquer operacdo na mesma.

6. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia

2 DESCRIGCOES GERAIS

O aparelho é um equipamento multiprocessamento ade-
quado para a soldadura MIG/MAG, TIG (DC) com ligagéo
por contacto do arco e MMA (excepto do tipo celulési-
co), realizado com tecnologia por inversor. O aparelho sé
pode ser utilizado para as fungcdes descritas no manual.
O aparelho néo deve ser utilizado para descongelar ca-
nos.

2.1 EXPLICACAO DOS DADOS TECNICOS

LO aparelho é construido de acordo com as seguintes

normas:

IEC 60974-1 / IEC 60974-5 (CL. A) / IEC 60974-10 (CL. A)

/ IEC 61000-3-11 / IEC 61000-3-12 (ver nota 2).

N.° Numero de série a mencionar em qualquer
pedido relativo a maquina de soldar.

Conversor estatico de frequéncia trifasica
transformador rectificador.

5 MIG Adequada para a soldadura MIG-MAG.

éTIG
f MMA

uo. Tens&o a vazio secundaria.

X. Factor de servigo percentual.
O factor de servigco exprime a percentagem
de 10 minutos nos quais a maquina de sol-
dar pode trabalhar com uma determinada
corrente sem aquecer demasiado.

Adequada para a soldadura TIG.

Adequada para a soldadura MMA.

12. Corrente de soldadura
u2. Tensdo secundaria com corrente 12
U1. Tens&o nominal de alimentacéo.

3~ 50/60Hz Alimentacgao trifasica 50 ou 60 Hz.

11 Max Corrente max. consumida na respectiva
corrente 12 e tenséo U2.

E o valor maximo da corrente efectiva con-
sumida considerando o factor de servico.
Normalmente, este valor corresponde & ca-
pacidade do fusivel (do tipo retardado) a uti-
lizar como proteccdo para o aparelho.

Grau de protecgéo da carcaga. Grau 3 como
segunda cifra significa que este aparelho
pode ser armazenado, mas ndo utilizado no
exterior durante as precipitagdes de chuva,
a nao ser que esteja devidamente protegida.
Idénea para trabalhar em ambientes com
risco acrescido.

11 ef
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NOTAS:

1- O aparelho também foi concebido para trabalhar em
ambientes com grau de poluigao 3. (Ver IEC 60664).
2- Este equipamento esta em conformidade com a nor-
ma IEC 61000-3-12 na condigdo que a impedancia
maxima Zmax admitida do equipamento seja inferior
ou igual a 0,05 O (Art. 374) - 0,09 Q (Art. 372) no pon-
to de interface entre o equipamento do utilizador € o
publico. E da responsabilidade do instalador ou do
utilizador do equipamento garantir, consultando even-
tualmente o operador da rede de distribuicdo, que o
equipamento seja ligado a uma alimentacdo com im-
pedancia maxima de sistema admitida Zmax inferior

ou igual a 0,05 Q (Art. 374) - 0,09 Q (Art. 372) .

2.2 DESCRIGAO DAS PROTECOES

2.2.1 PROTECAO TERMICA

Este aparelho esta protegido por uma sonda de tempe-
ratura a qual, quando se superam as temperaturas ad-
mitidas, impede o funcionamento da maquina. Nestas
condicdes, o ventilador continua a funcionar e aparece
Err. 74 no visor H.



3 PREPARAGAO PARA O FUNCIONAMENTO E IN-
STALAGAO

Verificar se a tens@o de alimentagdo corresponde a
tensédo indicada na chapa dos dados técnicos da maqui-
na de soldar. Aplicar uma ficha de capacidade adequada
no cabo de alimentacdo, assegurando-se que o condu-
tor amarelo/verde esteja ligado ao borne de terra.

A capacidade do interruptor magnetotérmico, ou dos
fusiveis, em série com a alimentag&o, deve ser igual a
corrente 11 consumida pela maquina.

eColocar a maquina de soldar de modo a consentir a cir-
culagao livre do ar no seu interior e evitar o mais possivel
que entrem pds metalicos, ou de qualquer outro género.
¢ Ainstalagdo da maquina deve ser efetuada por pessoal
especializado.

¢ As ligacdes devem ser todas efetuadas em conformi-
dade com as normas em vigor (IEC/CEI EN 60974-9) e
respeitando inteiramente as normas de protecéo de aci-
dentes.

e E necessario montar as rodas traseiras em todos os
geradores, depois de ter enfiado o eixo previamente (fig.
2).

e Para as maquinas com carro, & necessario montar o
pivotamento, quer nos carros de tracdo do fio, quer no
gerador. As rodas pequenas, fornecidas com os parafu-
sos, devem ser montadas no fundo do carro de tragédo do
fio, assim como o suporte da tocha, e depois colocar o
carro em posico. (veja a figura 3).

¢ Bloqueie a extremidade da conexao FA, fixando a pa-
tilha FB no fundo da maquina, como ilustrado na Fig. 4.
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¢ Execute as ligagdes, na traseira do gerador, como ilu-
strado na Fig. 5

-

)

¢ Evite colocar a ligagdo em forma de bobina, para redu-
zir ao minimo os efeitos indutivos, que poderao influen-
ciar os resultados da soldadura.

¢ Ligue a outra extremidade da conex&o FA ao carro de
tragao do fio, como ilustrado na Fig. 6.

p
—

~N

J

e Os tubos de liquido refrigerante devem ser ligados as
tomadas rapidas, situadas debaixo do fundo do carro
de tracédo do fio (veja a Fig. 7), respeitando as cores
mostradas na parte frontal desse mesmo carro.

)

¢ Coloque a botija no suporte, fixando-a com as 2 corre-

ias, & importante que as cprreias figuem bem aderen-

tes e apertadas na botija, para evitar perigosas quedas.

Ligue o tubo do gas na saida do redutor de pressao.

¢ Abra a portinhola lateral.

Ligue o cabo de massa na tomada L e, com a garra, a

peca a soldar.

Monte a bobina de fio no suporte, dentro do alojamen-

to. A bobina deve ser montada de modo que o fio se

desenrole no sentido inverso aos ponteiros do relégio.

Verifique se o rolo de tragdo estd bem colocado em

funcao do didmetro e do tipo de fio utilizado.

Corte o fio de soldar com uma ferramenta bem afiada,

mantendo o fio entre os dedos, de modo que ndo se

possa desenrolar, enfie-0 no interior do tubo em saida

do motorredutor e, com o auxilio de um dedo, enfie-o

no interior do tubo de ago do adaptador, até que esse

saia por esse mesmo adaptador.

* Monte a tocha de soldadura.
Depois de ter montado a bobina e a tocha, ligue a
maquina, escolha a curva sinérgica adequada, seguin-
do as instrugcdes descritas no paragrafo “descricao
das funcdes". Retire a agulheta do gas e desenrosque
a agulheta porta-corrente da tocha. Pressione o botéo
da tocha até que saia o fio, ATENGAO mantenha o ro-
sto afastado da langa terminal enquanto o fio sai, en-
rosque a agulheta porta-corrente e enfie a agulheta do
gas.
Abra o redutor da botija e regule o fluxo do gas em 10
—12 I/min.

Superficies inclinadas.

Visto que esta maquina de soldar esta equipada com
rodas sem travao, ndao coloque a maquina em su-
perficies inclinadas, para evitar que se possa virar,
ou um movimento incontrolado da mesma.



3.1 DESCRIGAO DO APARELHO

Painel de comandos.
Tomada centralizada.
Na qual se liga a tocha de soldadura.
Tomada.
Tomada na qual é ligado o conector da pinca porta-
elétrodo em soldadura MMA, ou o conector de
alimentagéo da tocha TIG.
Tomada.
Na qual se liga o tubo do gas em saida da tocha TIG.

Conector.

Conector para a ligagdo dos comandos a distancia do
cabo de comando da tocha Push-Pull, da tocha TIG e
de todos os acessorios que se ligam a este conector.

0]

Conector (-).

ao qual se liga o cabo com a pinga de massa. Este
deve ser colocado o mais proximo possivel do ponto
de soldadura.

Fusivel de protecao (2A T).

Visor.

Visualiza os parametros de soldadura bem como todas
as funcgdes de soldadura.

Manipulo.

Seleciona e regula as fungdes e os pardmetros de
soldadura.

Conectores USB.

Conectores a utilizar para atualizar os programas de
soldadura.
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K Tomada (+). COMANDOS SITUADOS NO PAINEL TRASEIRO.

Tomada na qual se liga o conector do cabo de

massa em soldadura TIG e a pinga porta-elétrodo em M Conector CN1.

soldadura MMA. No qual é ligado o conector volante do cabo de
L Tomada (-). servigos da conexao gerador-carro de trag&o do fio.

Tomada na qual se liga o conector do cabo de massa
em soldadura MIG-MAG e MMA, ou o conector
da extensdo do gerador-carro de tracdo do fio em
soldadura TIG.

N.B. A pinga porta-elétrodo, em soldadura MMA, pode ser
ligada ao gerador ou ao carro de tragdo do fio.

(o]

P

Tomada (+).

Tomada na qual é ligado o conector volante do cabo
de alimentagdo da extensdo gerador-carro de tracéo
do fio.

Conector CN7 (-).

No qual é ligado o conector volante do cabo de
servigos da conexao gerador-carro de tracéo do fio.
Conector ETHERNET.



Q Conector CN6 SRS.
No qual é ligado o conector volante proveniente do
acessorio Art. 443 SRS.
Interruptor.
Liga e desliga a maquina de soldar
Cabo de rede.
Fusivel de protecao da tomada de 230V.
Tomada de 230V CA para o grupo de arrefecimento.
Conector pressostato do grupo de arrefecimento.
W Tomada do gas para Tocha MIG.
W Tomada do gas para Tocha TIG.
Y Conector.
No qual é ligado o conector volante do cabo de
servigos da conexao gerador-carro de tragcéo do fio.
P Tomada (+).
Tomada na qual é ligado o conector volante do cabo
de alimentac&o da extensdo gerador-carro de tragdo
do fio.
AAConector (-).
No qual é ligado o conector volante proveniente da
conexao gerador-carro de tragdo do fio.

)
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DESCRIGAO DO PAINEL DE COMANDOS

AN . Manipulo
Seleciona os leds AO AP AQ e regula o valor,
visualizando-o no visor AR.

AO. LED Espessura
Indica que o visor AR visualiza a espessura
em mm da peca a soldar, em fungdo da
corrente e a velocidade definida do fio. Ativo nos
processos MIG/MAG sinérgicos.

AP. LED Velocidade do fio.
Indica que o visor AR visualiza a velocidade do fio de
soldadura em metros por minuto. Ativo nos processos
MIG/MAG sinérgicos.

AQ. LED Corrente de soldadura.
Indica que o visor AR visualiza a corrente de soldadura
em amperes.

AR. Visor.
Visualiza o valor das grandezas selecionadas no
manipulo AN.

AW. Manipulo.

Selecionaos leds AV AU AT e regula o valor, visualizando-o
no visor AS.
Nos processos MIG/MAG sinérgicos, quando esta
aceso o led AT (tensdo de soldadura), a selegcao
desloca-se automaticamente para o led AV
(comprimento do arco).

AT. LED Tensao de soldadura.
Indica que o valor visualizado no visor AS é uma
tensdo expressa em volts.
Com o arco desligado, nos processos MIG/MAG, o

valor visualizado no visor AS é a tensao predefinida.
Durante a soldadura, o valor visualizado no visor AS é
sempre a tensdo medida pelo gerador.

AU. LED Comprimento do arco.
Nos processos de soldadura MIG/MAG Sinérgicos
(exceto MIG HD) indica que o visor AS visualiza o valor
da corregcdo do comprimento do arco de soldadura. O

valor O (zero) corresponde ao comprimento do arco,
predefinido pelo fabricante. Com o manipulo AW é
possivel modificar o seu valor, de -9,9 a +9,9.

AV. LED Impedancia.

Nos processos de soldadura MIG/MAG, indica que
o visor AS visualiza o valor da impedancia. O valor
0 (zero) corresponde a impedancia predefinido pelo
fabricante. Com o manipulo AW ¢é possivel modificar o
seu valor, de -9,9 a 9,9.

AS. Visor.

Visualiza o valor das grandezas selecionadas no
manipulo AW.

BA. LED Posicao globular.

Nos processos MIG/MAG sinérgicos, indica que o par
de valores de corrente e de tensdo escolhidos para a
soldadura, pode criar arcos instaveis e com emissao
de projecdes.

BB.LED Hold.

Acende-se automaticamente no final da soldadura,
para assinalar que nos visores AR e AS sdo
visualizados os ultimos dois valores de corrente e de
tensdo medidos.

BD. Botao de chamamento JOB.

Premindo este botdo, chama-se um ponto de soldadura
memorizado. Com o manipulo AW seleciona-se o
numero de JOB previamente memorizado.

BC. LED JOB.

Acende-se quando se seleciona o botdo BD.

BE. LED Comando a distancia.

Acende-se quando qualquer comando a distancia é
ligado ao conector E.

BG. LED Grupo de arrefecimento.

Acende-se quando o grupo de arrefecimento esta
ativo.

BFAO. Botao de retorno do fio.
Premindo este botdo, o motor
centimetros do fio de soldadura.
Esta operacao efetua-se sem a presencga de tensdo na
tocha e sem a saida de gas.

BH. Botao de teste do fio.

Premindo este botéo, o fio avanga até 8m/min. sem a
presenca de tensao na torcha e sem saida de gas.

BL. Botdo de teste do gas.

Premindo este botdo, o gas sai por 30s, premindo
novamente, enquanto o gas sai, interrompe-se o fluxo.

Bl. LED Controlo de qualidade.

Acende-se quando esta ativo, e ligado a maquina, o
acessorio para o Controlo da Qualidade.

enrola alguns

4 DESCRIGAO DO GRUPO DE ARREFECIMENTO
(OPCIONAL PARA O ART.372)

Este grupo de arrefecimento foi concebido para arrefecer

as tochas utilizadas para a soldadura e deve s6 deve ser
utilizado com estes geradores.

CD- Vigia:
Vigia para a inspecéo do nivel do liquido refrigerante

CE - Tampao.



CF - Torneiras de engate rapido:
Ligue o tubo vermelho e azul da tocha de soldadura. NB
Respeite as cores dos tubos e das torneiras.

CG - Torneiras de engate rapido:

Nas quais se ligam os tubos, vermelho e azul, da co-
nexao gerador/carro de tracédo do fio, nas maquinas com
tragdo do fio separada. NB Respeite as cores dos tubos
e das torneiras.

CH - Porta-fusivel.

Cl - Conexao.
Para a protegéo "presséo do liquido refrigerante”.

CL - Interruptor ON/OFF.

CM - Cabo de alimentacao.
4.1 LIGAGOES.

Para as ligagdes elétricas, as eventuais extensdes e as
protecdes, siga as indicagdes do manual de instrugdes,
fornecido com o grupo de arrefecimento.

4.2 DESCRICAO DAS PROTECOES.

4.2.1 Protecao da pressao do liquido refrigerante.
Esta protecdo é realizada por um pressostato, inserido
no circuito de saida do liquido, que comanda um mi-
crointerruptor. Se a presséo for insuficiente, aparece no
visor a palavra H20 a piscar.

4.2.2 Fusivel (T 2A/250V-@ 5x20).

Este fusivel foi introduzido para protegdo da motobomba,
e situa-se no painel traseiro da maquina de soldar, no
respetivo porta-fusivel Cl.

4.3 PREPARAGCAO PARA O FUNCIONAMENTO.
Desenrosque o tampéo CE e encha o depdsito (o aparel-
ho é fornecido com aproximadamente um litro de liqui-
do).

E importante controlar periodicamente, através da vigia
CD, se o liquido se mantém no nivel "max".

AVISO: AS FIGURAS MENCIONADAS NESTE
MANUAL E IDENTIFICADAS COM UM
NUMERO, PODEM SER CONSULTADAS NA
PUBLICAGAO ANEXA, CODIGO 3301039

5 DESCRICAO DAS FUNGCOES VISUALIZADAS NO
VISOR

=m=m=LEBORA

Article 372
U37202
1.0.0 (Aug 22018)

Quando se liga
O visor, apare-
cem por 5 se-
gundos todas
as informacdes
relativas ao ar-
tigo da maqui-
v pLVPTE na, o n° de
Synergic Tables 001 S, -
K IP Address 192.168.13.194 J Serle! a versao
do software, a
data de atualizagao do software, as opgdes instaladas e
o endereco IP.
Depois aparece a janela principal relativa as configu-
ragOes de fabrica.

’ i lProcesso MIG

O operador pode soldar imediatamente e regular a cor-
rente, rodando o manipulo I.

Como ilustrado na figura, o visor esta dividido em se-
tores e, dentro de cada um destes, podem ser efetua-
das configuragdes. O setor principal DB é o unico setor
com bordo vermelho. Para selecionar e ativar as funcdes
deste setor, € necessario premir o manipulo |, escolher
a fungcdo a modificar, rodando o manipulo, as funcdes
selecionadas ficam em azul. O nome da func¢éo selecio-
nada aparece no visor em cima a esquerda.

O processo de soldadura DA aparece sempre em cima a
esquerda entre os setores DB e DN.

Serial Number
Software Release

Options

| —— |
MIG Pulse SG2 (G3Si1) 1.0 mm Ar + 18% CO2
TesT [PM
o 141A 25,0V
f[o)2]
—X— 38m o  6.6mwmn
DC —ﬁ = _| D
\

\_ D‘E DF 5@ |$H J

Com o setor evidenciado em azul, basta premir no
manipulo, o setor passa a vermelho €, com o manipulo |
pode-se regular os parametros.
Todos os outros setores so ficam selecionados tocando
nos mesmos com um dedo.
_ SETOR DC. ESCOLHA DO PROCESSO DE
[$ |SOLDADURA.
——

Selecione o respetivo setor ¢ edo.
Selecione o processo MIG com um dedo i ,




TIG #

ou MMA E

Selecione o tipo de processo no manipulo, entre aqueles
indicados:

MIG Pulse, Pulse HD, Short, Short HD, Root e Manual.
TIG DC ou DC APC.

MMA DC.

O processo de soldadura DA aparece sempre em
cima a esquerda entre os setores DB e DN.

SETOR DE. ESCOLHA DA MODALIDADE DE ARRAN-
QUE.

Selecione o respetivo setor com um dedo, entre 2T, 4T
ou 3L.

]

A maquina comega a soldar quando se pressiona o botao
da tocha e interrompe-se quando se solta o mesmo.
Premindo o manipulo | aparece no visor a possibilidade
de regular a velocidade do fio por meio de um cursor,
veja a fig. 04.

Em combinagdo com o modo 2T podem ser seleciona-
dos os parametros:

HSA (Hot Start Automatico), CRA (Enchimento da Crate-
ra Final) e Spot (Pontilhado).

Os 3 parametros HSA, CRA e SPOT podem ser ativa-
dos no mesmo momento, ou podem ser ativados indivi-
dualmente.

Ativando o parametro HSA, o operador podera regular o
primeiro nivel de corrente de 10 a 200% da corrente
de soldadura, veja a fig. 05 - 06.

Podera regular o tempo do primeiro nivel de corrente,
de 0,1 a 10 segundos, veja a fig. 07 - 08.

Podera regular o tempo da primeira rampa entre a cor-
rente inicial e a corrente de soldadura, de 0 a 10 segun-
dos, veja a fig. 09 - 10.

Podera regular a velocidade do fio, de 1 a 25m/min.

Modo 2T

veja a Fig.03.

Ativando o parametro CRA, o operador podera regular
a corrente de cratera, de 10% a 100% da corrente de
soldadura, veja a fig. 11 - 12.

Podera regular o tempo de cratera , de 0,1 a 10 segun-
dos, veja a fig. 13 - 14.

Podera regular o tempo da rampa final , de 0,1 a 10
segundos, veja a fig. 15 - 16.

Podera regular a velocidade do fio, de 1 a 25m/min.
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Modo 4T veja a Fig.03A.

Para iniciar a soldadura, pressione e solte o botdo da
tocha, para acabar a soldadura pressione e solte nova-
mente. Em combinagdo com o modo 4T podem ser se-
lecionados os parametros:

HSA (Hot Start Automatico), CRA (Enchimento da Crate-
ra Final) e Spot (Pontilhado).

Para as fungdes HSA e CRA veja no modo 2T.

1
Modo 3L H veja a Fig.03B.

Esta funcao é especialmente indicada para a soldadura
do aluminio.

As fungdes de HSA e CRA sZo inibidas quando o modo
3L esta ativo.

No botao da tocha estao disponiveis 3 correntes a cha-
mar para a soldadura.

A configuracéo das correntes e do tempo de unido ¢é a
seguinte:

Primeiro nivel de corrente. Possibilidade de regulacao
de 10 a 200% da corrente definida de soldadura, veja a
fig. 17 - 18.

Duracao da primeira rampa. Define o tempo de unido
entre o primeiro nivel de corrente e a corrente de sol-
dadura.

Possibilidade de regulacdo de 0 a 10 segundos, veja a
fig. 19 - 20.

Duracao da rampa final. Define o tempo de uniédo entre
a corrente de soldadura e a corrente de cratera
(Enchimento da cratera de fim da soldadura). Possibilida-
de de regulacao de 0 a 10 segundos, veja a fig. 21 - 22.
Nivel da corrente de cratera. Possibilidade de regu-
lacéo de 10 a 100% da corrente definida de soldadura,
veja a fig. 23 - 24.

A soldadura inicia premindo o botdo da tocha.

A corrente chamada sera o primeiro nivel de corrente.
Esta corrente € mantida enquanto estiver premido o
botéo da tocha;

Quando se solta o botdo, esta corrente une-se a corren-
te de soldadura e esta mantém-se até que o botdo da
tocha seja novamente premido.

Quando se pressiona novamente o botdo da tocha, a
corrente de soldadura une-se a corrente de cratera e
mantém-se até soltar o botao da tocha.

Modo SPOT veja a Fig.25 — 25A.

A escolha pode ser entre Tempo de pontilhamento e
intermiténcia.
Esta funcao € inibida quando a fungao 3L esta ativa.

Tempo de Pontilhamento.
Possibilidade de regulacédo de 0,3 a 25 segundos, veja a
fig. 26 - 27.

Tempo de intermiténcia.

Possibilidade de regulagédo de 0 a 5 segundos, veja a fig.
28 - 29.

E o tempo de pausa entre dois pontos ou trocosde sol-
dadura.

Toeed

Botdo que representa o modo 2T com a
funcao pontilhado ativa

Botdo que representa o modo 2T com as
funcdes pontilhado e intermiténcia ativas

Botdo que representa o modo 4T com a
funcéao pontilhado ativa
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Botdo que representa o modo 4T com as
funcgdes pontilhado e intermiténcia ativas




1 SETOR DF. NiVEL DUPLO.

Selecionando o botéo, aparece no visor a
possibilidade de ativar a fungéo, veja a fig.30
-31.

S6 ativo nos processos MIG/MAG sinérgicos. Este tipo
de soldadura faz variar a intensidade da corrente entre
dois niveis.

Antes de definir a soldadura com nivel duplo, é ne-
cessario executar um corddo de soldadura curto, de
modo a determinar a velocidade do fio e, consequente-
mente, a corrente, para obter a penetracéo e a largura do
corddo ideais para a junta que deseja realizar.
Determina-se assim o valor da velocidade de avanco do
fio (e portanto da respetiva corrente) ao qual serdo em
alternativa somados e subtraidos os metros por minuto
que serao definidos.

Antes da execucado é importante recordar que, num
cordao correto a sobreposicéo entre duas “malhas” deve
ser de pelo menos 50%.

MIN MAX DEF
FREQUENCIA 0,1HZ 50HZ 15HZ
DIFERENCADE | 0,1 M/MIN 3,0 M/MIN 1,0 M/MIN
VELOCIDA-
DE
CICLO DE TRA- 25% 75% 50%
BALHO
CORRECAODO |-9,9 99 0,0
ARCO
Wire Speed
lse 5 .. -1
frilge step =
i i "
p'm’e”’{ Main
sef poant
g
Judy
T=Iif

Frequéncia do nivel duplo.

A frequéncia € o numero de periodos por segundo ex-
pressa em Hertz.

Entende-se por periodo a alternancia da velocidade alta
com a baixa.

A velocidade baixa, que n&o penetra, serve ao solda-
dor para se deslocar de uma malha para a execugdo da
malha seguinte; a velocidade alta, correspondente a cor-
rente maxima, é a que penetra e executa a malha. Neste
caso, o soldador para para executar a malha.

Diferenca de velocidade/Pulse Step

E a amplitude da variagdo da velocidade em m/min.

A variagao determina a soma, ou a subtragdo de m/ min.
da velocidade de referéncia, acima descrita.

Em paridade dos outros parametros, aumentando o
numero, a malha fica mais larga e obtem-se uma pene-
tracdo maior.

Ciclo de trabalho/Duty Cycle . Tempo do nivel duplo.
E o tempo do nivel duplo, expresso em percentagem, é
o tempo da velocidade/corrente maior do que a duragao

do periodo. Em paridade dos outros parametros, deter-
mina o didmetro da malha e portanto a penetracao.

Correcao do arco.

Regula o comprimento do arco da velocidade /corrente
maior.

Atencgao: uma boa regulagdo prevé um comprimento de
arco igual para ambas as correntes.

Rodando o manipulo I seleciona-se o parametro e confir-
ma-se a escolha, premindo o manipulo.

Regula-se o valor com a rotagéo do manipulo I.

Para confirmar a escolha basta premir o manipulo I, ou
a tecla.

Premindo a tecla DEF recuperam-se os parametros pre-
efinidos pelo fabricante.

E 0.0
SETOR DG. INDUTANCIA

A regulagao pode variar de -9,9 a +9,9. O zero é a regu-
lacdo definida pelo fabricante, se o numero for negativo
a impedancia diminuis e o arco torna-se mais rijo, en-
quanto aumenta torna-se mais macio.

Para o acesso a esta fungao basta seleciona-la com um
dedo. Para regular o valor basta rodar o manipulo I.

1 0.0

A regulagdo pode variar de -9,9 a +9,9. Para o acesso a
esta funcao basta seleciona-la com um dedo.
Para regular o valor basta rodar o manipulo I.

SETOR DH. COMPRIMENTO DO ARCO

SETOR DI. SUBMENU
Selecione o setor com um dedo, veja a fig.
32.

MATERIAL

Selecionando este botao, escolhe-se o tipo
de fio, o didmetro e 0 gas adequado ao ma-
terial que se deseja soldar, veja a fig. 33 — 34 e 35. Para
selecionar, regular e confirmar a escolha usa-se
sempre o manipulo I.

Material

PROCESSO
Selecione o setor com um dedo, veja as figs.
36 - 37 e 38.

Process

Veja o capitulo “ESCOLHA DO PROCESSO DE SOL-
DADURA”.

Accessories

ACESSORIOS

Selecione o setor com um dedo, veja a fig. 39.
Ativacao e utilizagdo dos acessorios.

¢ Grupo de arrefecimento.
Esta funcdo permite programar a ligagdo do grupo de
arrefecimento.



As opgoes sao OFF - ON - AUTO. Selecionando “AUTO?”,
quando se liga a maquina, o grupo de arrefecimento ati-
va-se, se o botdo da tocha néo for premido, apés 30 se-
gundos, o grupo desliga-se.

Premindo o bot&o tocha, o grupo reativa-se e desliga-se
ap6s 3 minutos desde o momento em que se soltou o
botéo

Rodando o manipulo | seleciona-se o parametro e con-
firma-se a escolha, premindo o manipulo.

e Mascara de soldadura T-Link (opcional).

Para poder utilizar a mascara, (depois de ter desmonta-
do o Kit no gerador) basta ligar a mascara de soldadura,
ativar a fungao no visor do gerador, pondo em ON e aco-
plar a mascara de soldadura ao gerador, selecionando a
funcdo“ACOPLAR?”. Para verificar a fungcao, basta premir
o botao “ESCURECER” no visor, verificando se o vidro
da méascara escurece.

¢ Regras de utilizacao da tocha Push-pull. Veja a fig.
40 - 41 - 42,

¢ Regulacao da for¢a do Push-pull (pode variar de -99
a +99).

Esta funcao regula o binario de tragao do motor do Push
pull, para tornar linear o avango do fio do Push-pull.
Rodando o manipulo I seleciona-se o parametro e confir-
ma-se a escolha, premindo o manipulo.

Regula-se o valor com a rotagdo do manipulo, e confir-
ma-se premindo.

e CALIBRACAO DA TOCHA
S6 se ativa quando esta instalado o art. 443 KIT SRS -
SISTEMA DE REDUCAO DE SALPICOS.

¢ AVANGO MAXIMO Veja a fig. 43 — 44.

O objetivo é bloquear a maquina de soldar se, apos o
arranque, o fio sai pelo comprimento definido em centi-
metros, sem passagem de corrente. Regulagao OFF - 10
cm.

Regula-se o valor com a rotagdo do manipulo | e confir-
ma-se, premindo.

PROCEDIMENTOS DE SOLDADURA
STANDARD SEGUNDO UNI EN ISO 15612
(OPCIONAL).

SWPS

Parameters

PARAMETROS

Selecione o setor com um dedo, veja a fig. 45.
Nesta janela pode-se modificar os seguintes parametros:

START MODE fig.45 — 46, veja o paragrafo “ESCOLHA
DA MODALIDADE DE ARRANQUE?”.

SPOT fig.47 — 48 — 49 - 50, veja o paragrafo “Modo SPOT™.
PREFLOW TIME/PREGAS fig.51 — 52,

POSTFLOW TIME regulacdo do pds-gas, veja a fig.53
- 54.

GAS FLOW regulacéo do fluxo do gas I/min, veja a fig.55
- 56. Definir o fluxo do gés, serve para calcular/determi-
nar o consumo em litros por minuto.

WIRE WEIGHT fig.57. E indicado o consumo de fio de
soldadura em peso, gramas por metro, para calcular o
consumo da bobina.

ARC LENGTH CORRECTION fig.58 — 59, veja o paragra-
fo “COPRIMENTO DO ARCO”.

INDUCTANCE CORRECTION fig.60 — 61, veja o paragra-
fo “ANDUTANCIA”.

HSA fig.62 — 63, veja o paragrafo “ESCOLHA DA MODA-
LIDADE DE ARRANQUE”.

CRA fig.64 — 65, veja o paragrafo “ESCOLHA DA MODA-
LIDADE DE ARRANQUE”.

SOFT-START fig.66 — 67.

A regulacéo pode variar de 0 a 100%. E a velocidade do
fio, expressa em percentagem da velocidade definida
para a soldadura, antes que o fio toque na peca a soldar.
Esta regulacdo é importante para obter sempre bons ar-
ranques.

A regulagdo do fabricante é Auto (fungéo predefinida)
Rodando o manipulo I seleciona-se o parametro e confir-
ma-se a escolha, premindo o manipulo.

Premindo o botdo DEF recuperam-se os parametros pre-
definidos pelo fabricante.

BURNBACK CORRECTION fig.68 — 69.

A regulacdo pode variar de -125ms a 125ms. Serve para
regular o comprimento do fio em saida da agulheta do
gas apos a soldadura. A um numero positivo correspon-
de uma maior queimadura do fio.

A regulagéo do fabricante é 0 (fungéo predefinida)
Rodando o manipulo I seleciona-se o parametro e confir-
ma-se a escolha, premindo o manipulo.

DOUBLE LEVEL fig.70 - 71 - 72, veja o paragrafo “NIiVEL
DUPLO”.

|n% CONFIGURACOES

Selecione o setor com um dedo, veja a fig. 73.
Nesta janela pode-se modificar as seguintes configu-
racoes:

CLOCK SETUP regulagao da data e da hora, veja a fig.73
- 74.

LANGUAGE selecao da lingua, veja a fig.75 - 76.

USER INTERFACE STYLE estilo da interface utilizador,
veja a fig.77 — 78.

USER MANAGEMENT gestao dos utilizadores, veja a
fig.79 — 80.

USB MANAGEMENT gestao da USB, veja a fig.81 — 82.
LAN SETUP configuragdes da rede (LAN), veja a fig.83
- 84.

ALLOW JOB ADJUSTMENTS consente a regulagao do
job, veja a fig. 85 — 86.

RESTORE FACTORY SETUP recuperagao das configu-
racOes de fabrica, veja a fig.87 — 88.

POWER SOURCE NAME nome do gerador, veja a fig.89
-90.

| Jig ‘ ESTADO DO GERADOR, veja a fig.91.




INFORMAGOES DO GERADOR, artigo,
numero de série, software opgdes instala-
das, curvas sinérgicas e endereco IP, veja a
fig.92.
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SETOR DI. MENU JOB, veja a fig.93.
Nesta secc¢do pode-se memorizar, chamar,
modificar, copiar ou eliminar programas de

trabalho.

Memoriza¢ao de um programa "JOB".

Depois de ter encontrado a condicdo ideal de soldadura
a guardar, pressione o botéo GUARDAR | ® , O progra-
ma propde o primeiro nimero livre de JOB. Na sequén-
cia memorizada, veja a fig.94, aparece o processo, o
tipo, o didmetro do fio e o gas.

Antes de memorizar este programa de trabalho, pode-se
escolher com que numero guardar, simplesmente rodan-
do o manipulo | para o nimero predefinido.

Na janela JOB para além do botdo GUARDAR ha outros
2 botes COPIAR [B| e APAGAR | .

Premindo o botdo COPIAR pode-se copiar qualquer
JOB memorizado e guarda-lo com outro numero, en-
quanto com o botdao APAGAR pode-se apagar qualquer
programa memorizado.

Na janela JOB visualizam-se todos os JOB memoriza-
dos, premindo o botio CHAMAR €] em qualquer JOB,
esse é chamado para ser utilizado ou modificado.
Premindo o botdo DETALHES [B quando um JOB
esta ativo, visualizam-se todos os parametros que
compdem esse JOB, e também é possivel dar um titulo
ao tipo de soldadura que se executou, veja a fig.95 — 96
e 97.

Selecionando a fungao JOB MODE veja a fig.98 e 99, a
maquina prepara-se para soldar com o nimero de JOB
selecionado no manipulo | fig.99 e 100.

SETOR DM. TESTE, veja a fig.101
TEST | Nesta seccéo testa-se:

O gas de 5 a 60 segundos, veja a fig.102.
O motor, para a frente e para tras, de 0,7m/min a 25m/
min, veja a fig.103.

TABELA DE REGULACAO DOS PARAMETROS TIG

Descricao Min. DEF Max U.Mm. Res.
Duracao do pré-gas 0,1 0,1 10 S. 0,1
0 I
EVO START OFF OFF 1,0 S. 0,1
0 0
Corrente de Primeiro Nivel | 10 10 Set point 100% A 1
U I
Duracéo do Primeiro Nivel |0 0 30 S. 0,1
0 0
Duragédo da Rampa Inicial |0 0 10,0 S. 0,1
0 0
Corrente Principal 10 100 400 A 1
0 0
I Corrente Intermédia 5 50 400 A 1
0 [ 0
Duracéo da Rampa Final 0 0 10,0 S. 0,1
0 0
Duracao da Corrente 0 0 10,0 S. 0,1
I fl| Cratera
/ N\ Corrente Cratera 10 10 Set point A 1
Duracéo 0,1 10,0 25 S. 0,1
0 (| pos-gas




O avancgo de recuo bloqueia-se apds alguns instantes.

AR
SETOR DN. BARRA DE ESTADO
Neste setor é visualizada a data, a hora e todos os opcio-
nais instalados na maquina.
Basta tocar com um dedo no setor do opcional instalado,
para entrar rapidamente dentro do respetivo menu.

i Processo TIG

e DNy
I AR
TIG DC Lift —DA

TesT [PM
| 1004 0.0v
—DL|
1 —
ﬁ ‘r’_‘1‘ mn ‘ —_ D
\_ DC D‘E D‘F /
SETOR DB.

Como ilustrado na figura, o visor esta dividido em se-
tores e, dentro de cada um destes, podem ser efetua-
das configuracdes. O setor principal DB é o unico setor
com bordo vermelho. Para selecionar e ativar as funcdes
deste setor, € necessario premir o manipulo |, escolher
a fungdo a modificar, rodando o manipulo, as fung¢des
selecionadas ficam em azul. O nome da funcgéo selecio-
nada aparece no visor em cima a esquerda.

O processo de soldadura aparece sempre em cima a
esquerda entre os setores DB e DN.

Com a fungédo evidenciada em azul, basta premir o
manipulo, a fungao passa a vermelho e aparece no visor
um cursor com 0 minimo, o0 maximo e o valor definido,
para modificar este valor basta regula-lo no manipulo,
para confirmar pressione o manipulo. Todos os outros
setores sO ficam selecionados tocando nos mesmos
com um dedo.

O visor mostra a corrente de soldadura em Amperes, € a
tensdo de soldadura em Volts.

As regulacdes dos parametros de soldadura estao resu-
midas na tabela de regulacédo dos parametros.

Como exemplo, esta descrito o procedimento para a
regulacao do tempo de Pré-Gas.

Selecione a funcéo (FIG.116), esta passa a azul, ativan-
do-a no manipulo passa a vermelho (FIG.117) defina o
valor e confirme, sempre premindo o manipulo. Para as
outras regulacdes, siga exatamente o mesmo procedi-
mento.

SETOR DC. Escolha do processo de soldadura.

Selecione com um dedo o processo TIG { i ] .

Selecione o tipo de processo no manipulo, entre aqueles
indicados:

Processo TIG DC.
Processo TIG DC APC.
SETOR DE. Escolha da modalidade de arranque.

1

4
Selecione o setor com um dedo r .
Podem ser selecionados e ativados os modos seguintes:
As setas indicam o movimento da press&o ou ou de liber-
tacdo do botdo da tocha.

1
Modo manual 2 tempos | 'f Y | veja a fig.118.

Modalidade adequada para executar soldaduras de cur-
ta duracéo, ou soldaduras automatizadas com robé.

2T 1
ltzo
— 10
----Ij
" i
Modo automatico 4 tempos rn veja a fig.119.

Modalidade adequada para executar soldaduras de lon-
ga duracéo.

Premir o botdo da tocha e, manté-lo carregado, o arco
acende-se e, apos o tempo definido, apaga-se automa-
ticamente.

at Ul

Ttzo
— 20
----Ij
Modo 3 niveis veja a fig.120.

Os tempos das correntes sao controlados manualmente,
chamam-se as correntes.

aL !

it 38

uI.I'L.r\.|
Modo 4 niveis veja a fig. 121.
Com esta modalidade, o operador pode introduzir uma
corrente intermédia e chama-la durante a soldadura.
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‘ Este simbolo significa que o botao da tocha deve
ser mantido premido por mais de 0,7 segundos, para
terminar a soldadura.

’ fn ‘SETOR DF. Pulsacao veja a fig. 122.
Selecione o setor com um dedo .

Selecione e confirme o setor, veja a fig.123.

Defina o parametro escolhido entre Duty cycle pulsado
(%), Corrente principal (A), Nivl de pulsado (%) e Fre-
quéncia do pulsado (Hz).

Confirme premindo o manipulo e regule para o valor de-
sejado (veja a fig. 124-125-126-127-128-129-130-131)
Pressione novamente para guardar e confirmar a escolha.
As regulagcdes também podem ser efetuadas no menu
dos parametros (veja a fig. 132).

Selecionando o simbolo XP define-se uma corrente pul-
sada de altissima frequéncia, para obter um arco mais
concentrado. Com este tipo de pulsado, as configu-
racdes sdo fixas e definidas (veja a fig. 133).

’ = | SETOR DI. MENU (veja a fig. 134).

PROCESSO.
Selecione o setor com um dedo e escolha
entre processo TIG DC e TIG APC veja a fig.135.

Process

ACESSORIOS.

Accessories

Veja o paragrafo no interior do processo MIG.

PARAMETROS.
Selecione e confirme o parametro escolhido,
entre os seguintes:

Parameters

MODO DE ARRANQUE, botéo da tocha, veja o paragra-
fo no interior do processo MIG.

DURACAO PRE-GAS, veja o paragrafo no interior do
processo MIG.

DURACAO POS-GAS, veja o paragrafo no interior do
processo MIG.

FLUXO DO GAS, (s6 ativo com o acessério Transdutor
do gas art. 436).

e Corrente de primeiro nivel (veja a tabela de regulagéo
dos parametros).

¢ Duracao de primeiro nivel (veja a tabela de regulacéo
dos parametros).

¢ Duracao da rampa inicial (veja a tabela de regulagao
dos parametros).

e Corrente principal (veja a tabela de regulagdo dos
parametros).

e Duracao da rampa final (veja a tabela de regulacao
dos parametros).

e Corrente de cratera (veja a tabela de regulagdo dos
parametros).

¢ Duracao da corrente de cratera (veja a tabela de re-
gulagao dos parametros).

¢ Pulsado (veja a explicagao no Setor DF pulsacao).

e EVO START (veja a fig.136-137).

Toque na pega a trabalhar com a ponta do elétrodo,
pressione o botado da tocha e levantar a ponta do elétro-
do. enquanto o elétrodo comeca a subir forma-se um
impulso de corrente regulavel, de 0,1 a 1 segundo, que
ajuda a acender o arco.

¢ Regulacao APC (Active Power Control, veja a fig.138-
139).

Esta funcdo atua de modo que, quando se reduz o com-
primento do arco, a corrente aumenta e vice-versa; as-
sim, o operador controla o aumento térmico e a pene-
tracdo apenas com o movimento da tocha.

A amplitude da variacdo de corrente por unidade de
tensdo é regulavel no parametro APC.

A regulagao também pode ser efetuada na janela princi-
pal, no manipulo I veja a fig.140.

Nesta funcéo a pulsagdo ndo esta ativa.

| Settings CONFIGURAGCOES

Veja o paragrafo no interior do processo MIG.

B SETOR DL. MENU JOB.

10 Veja o paragrafo no interior do processo
MIG.

TEST SETOR DM. TESTE.
Veja o paragrafo no interior do processo

MIG.
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SETOR DB.

Como ilustrado na figura, o visor esta dividido em seto-
res e, dentro de cada um destes, podem ser efetuadas
configuragdes. O setor principal DB é o setor com bordo
vermelho. A corrente regula-se no manipulo | ou AN.

O processo de soldadura aparece sempre em cima a
esquerda entre os setores DB e DN.

O visor mostra a corrente de soldadura em Amperes, € a
tensdo de soldadura em Volts.




SETOR DC. Escolha do processo de soldadura.

7IZI

Selecione com um dedo o processo MMA

[-Lso'x,

CORRENTE DE HOT START regulavel de 0 a 100% da
corrente de soldadura. E a sobrecarga de corrente emiti-
da no momento do acendimento do arco.

Esta funcao facilita a ignicdo do arco elétrico.

TEMPO DE HOT START. E o tempo da sobrecarga de
corrente emitida no momento do acendimento do arco.
Regulavel de 0 a 1 seg.

Estas fungdes podem ser reguladas no submenu “Para-
metros”.

SETOR DE. HOT START.

30% SETOR DF. ARC FORCE.

i

E a regulacdo da carateristica dinamica do arco.
A regulacéo vai de 0 a 100% da corrente de soldadura
predefinida.

|E SETOR DI. SUBMENU.

Process PRO.CESSO' . .
Selecione o setor com um dedo, veja a fig.
142.
Accessories ACESSORlOS_
Veja o paragrafo no interior do processo
MIG.
Parameters PARAMETROS.

Selecione e confirme o pardmetro escolhido, entre os se-
guintes:

Set Point da corrente (corrente principal, veja a fig.143-
144).

Hot Start (corrente de Hot start, veja a fig.145-146).
Tempo de Hot Start (veja a fig.147-148).

Arc Force (veja a fig.149-150).

Antistick (veja a fig.151-152).

Tensdo de CUT OFF Regulavel de 20 a 70V (veja a
fig.153-154).

Settings | CONFIGURACOES

Veja o paragrafo no interior do processo MIG.

| o8 |
SETOR DL. MENU JOB.

Veja o paragrafo no interior do processo MIG.

6 SOLDADURA MIG-MAG

Ligue o cabo de massa na tomada L (-).
Ligue o conector volante da conexdo do gerador-carro,
na tomada traseira N.

Ligue o conector dos servicos da conexdo gerador-carro
no conector traseiro M.

Ligue o conector volante da conexao gerador-carro na
tomada traseira do carro Z.

Ligue o conector dos servigos da conexao gerador-carro
no conector traseiro do carro Y.

Ligue o tubo do gas em saida da conexao gerador-carro
na tomada traseira do carro W.

No Menu Principal, depois de ter selecionado o Proces-
so, pode-se escolher o tipo de soldadura MIG: Mig Pul-
se, Pulse HD, Short , Short HD, Root e Manual.

Para soldar em Mig pulsado, veja a fig.104, € necessario
escolher o tipo de fio, o didmetro e o gas, esta selecéo
deve ser efetuada no menu principal, selecionando os
botbes processo e material.

A regulagéo dos parametros de soldadura é efetuada no
manipulo, em modo sinérgico.

Neste processo de soldadura, o material de adicao é
transferido por uma forma de onda impulsiva, de energia
controlada, de modo a obter a separacdo constante de
gotas de material fundido, que se transferem para a peca
em trabalho, sem salpicos. O resultado € um cordao de
soldadura de material fundido que se transfere para a
peca em trabalho, sem salpicos. O resultado € um cordao
de soldadura bem unido, seja qual for a espessura € o
tipo de material.

Todos os tipos de fios utilizaveis, diametros e gas
estao também escritos numa chapa, aplicada no in-
terior da parte lateral moével.

Mig Pulse HD veja a fig.105.

Selecionando este processo, obtém-se soldaduras com
uma velocidade superior do fio, do que no processo pul-
sado, e por consequéncia uma maior depédsito de fio,
obviamente em igualdade de corrente definida. Este pro-
cesso ndo pode ser ativado para todas as curvas sinér-
gicas memorizadas.

Mig Short veja a fig.106.

Para soldar em MIG short, é necessario escolher o tipo
de fio, o didmetro e 0 gas, esta selecdo deve ser efetuada
no menu principal, selecionando os botdes processo e
material.

A regulacao dos parametros de soldadura é efetuada no
manipulo, em modo sinérgico.

Todos os tipos de fios utilizaveis, diametros e gas estao
também escritos numa chapa, aplicada no interior da
parte lateral movel.

Mig Short HD veja a fig.107.

A carateristica deste processo € a possibilidade de au-
mentar a velocidade do fio, em igualdade de tenséo de
soldadura, de modo a obter tempos menores de exe-
cucao da junta, minores distor¢des e uma maior produti-
vidade. Depois de encontrado, com o manipulo I, o valor
de corrente e de tensdo desejadas, pode-se, com o
manipulo AN, aumentar ou diminuir a percentagem da
velocidade definida, o visor H mostrara a nova velocida-
de, em metros por minuto, mantendo também sempre
visualizado o valor da velocidade definida pelo fabrican-



te, veja a fig.108-109-110. O valor maximo, que em posi-
tivo, quer em negativo, desta percentagem sera assina-
lado com a palavra LIMIT, veja a fig.l 97 % |

LIMIT
Quando este botdo esta selecio- nado, para
regressar rapidamente ao valor definido, basta premir
durante pelo menos 2 segundos o manipulo .

Mig Root veja a fig.111.

Este processo foi estudado para as soldaduras de “raiz”
de juntas lado a lado em vertical descendente.
Adequada para soldaduras em ferro e ago inoxidavel.

Mig Manual veja a fig.113-114.

Para soldar em Mig manual, é necessério escolher o tipo
de fio, o didmetro e o gas, esta selecéo deve ser efetua-
da no menu principal, selecionando os botées processo
e material.

Para soldar com este procedimento, é necessario regu-
lar a velocidade do fio e a tensdo de soldadura. Na janela
inicial, premindo o manipulo, seleciona-se a velocidade
do fio e, com 0 mesmo, regula-se o valor, valendo o me-
smo para a tensao de soldadura.

Todos os tipos de fios utilizaveis, diametros e gas estao
também escritos numa chapa, aplicada no interior da
parte lateral movel.

7 SOLDADURA TIG

Ligue o conector volante da conexdo gerador-carro na
tomada frontal L (-).

Ligue o cabo de massa na tomada K (+).

Ligue o conector de poténcia da tocha TIG na tomada C.
Ligue o tubo do gas em saida da tocha TIG a tomada D.
Ligue o conector dos servigos da tocha TIG ao conector
E.

Ligue o tubo do gas em saida da conexao gerador-carro
na tomada X.

Para preparar a maquina para a soldadura TIG, siga as
instrugdes acima descritas no menu.

8 SOLDADURA MMA

Ligue o conector do cabo da pinga porta-elétrodo ao co-
nector K ou N e o conector do cabo de massa ao conec-
tor L (respeitando a polaridade prevista pelo fabricante
dos elétrodos.

Para preparar a maquina para a soldadura MMA, siga as
instrucdes acima descritas no menu.

9 MANUTENGAO
Qualquer trabalho de manutencao deve ser executa-

do por pessoal qualificado, respeitando a norma CEI
26-29 (IEC 60974-4).

9.1 MANUTENGAO DO GERADOR

Em caso de manutengé&o no interior do aparelho, asse-
gure-se que o interruptor R esta na posi¢cdo "O" e se o

cabo de alimentagéao esta desligado da rede.

Também é necessario limpar periodicamente o interior
do aparelho, eliminando o pé metalico acumulado, usan-
do ar comprimido.

9.2 CUIDADOS A TER APOS UM TRABALHO DE
REPARACAO.

Depois de uma reparagdo, arrume os cabos de modo
que haja um isolamento seguro entre o lado primario € o
lado secundario da maquina. Evite que os fios possam
entrar em contacto com partes em movimento, ou par-
tes que aquecem durante o funcionamento. Monte todas
as abragadeiras, como no aparelho original, de modo a
evitar que, se por acidente se quebre um condutor, ou se
desligue, possa dar-se uma conexao entre o primario e
0 secundario.

Monte também os parafusos com as anilhas dentadas,
como no aparelho original.



