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MANUAL DE INSTRUCOES

ALPHA 500
MULTIPROCESSO

Importante: Este manual foi redigido para soldadores: Leia-o atentamente antes de
Importante: Leia o manual atentamente antes de utilizar o equipamento. Em caso de inexperiéncia
ou se nao conhecer os métodos e o funcionamento seguro, contate um técnico. Nao tente instalar,
utilizar, nem efetuar a manutencao do equipamento, sem a qualificacdo necessaria, ler e entender
as instrucdes do manual e mantenha uma copia deste manual junto a maquina. Este manual foi
concebido para atender as necessidades de utilizacdo do equipamento e esta de acordo com a
Normativa Regulamentadora (NR 12) do Ministério do Trabalho, Ultima revisao 12/2011.

Em caso de duvidas a respeito da instalacao e utilizagdo, contate a SUMIG pelo Tel: +55 54 3220-3900
- Caxias do Sul RS - CNPJ 92.236.629/0001-53 CREA-RS 165254

: 05/2015
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Instrucoes de Seguranca

1.0 NORMAS DE SEGURANCA

A utilizacdo de maquinas para soldar e a execucdo da soldagem expdem o soldador e
terceiros a perigos.
Leitura, conhecimento e respeito das normas de seguranca ilustradas neste manual sao obrigacoes
que o soldador deve assumir. O soldador prudente e responsavel observa o melhor sistema de
seguranca contra acidentes. Antes de ligar, preparar, utilizar ou transportar a maquina, leia e
observe atentamente as normas abaixo ilustradas.

1.1 INSTALACAO DA MAQUINA
Respeite as seguintes normas:

1. A instalacdo e manutencao das maquinas devem respeitar as disposicoes locais das
normas de seguranca.
2. Preste atencao ao desgaste dos cabos, da tomada e da flecha de conexao, substitua se danificados.
Efetue a manutencao periddica da maquina. Utilize cabos de secdo adequada.
3. Ligue o cabo terra o mais proximo possivel da area de trabalho.
4. Nao utilize a maquina na presenca de agua. Verifique se a area operativa esta seca, bem como
os objetos presentes na mesma, principalmente a maquina.
5. Evite o contato direto da pele ou do vestuario molhado com as partes metalicas sob tensao.
6. Use luvas e calcados isolantes (solas de borracha) ao operar em ambientes Umidos ou ao apoiar
em superficies metalicas.

1.2 PROTEGAO PESSOAL E DE TERCEIROS

Visto que o processo de soldagem acarreta radiacdes, ruidos, calor e fumacas nocivas, a protecao
pessoal e de terceiros deve ser garantida com meios e sistemas de precaucao adequados a este fim.
Nunca se exponha sem protecdo a acdo do arco elétrico ou de faiscas. Operacdes efetuadas sem
observar as prescricoes especificadas podem acarretar em conseqiiéncias graves a salde.

1. Utilize vestuario adequado de protecéo.

os olhos. Avise os presentes que nao devem fixar nem se expor aos raios do arco e

g 2. Utilize mascaras com filtro de protecdo adequados (minimo n°10) para proteger
faiscas.

3. Utilize protetores auriculares, pois o processo de soldagem ocasiona ruido.

A I@ 4. Os cilindros de gas de solda sao perigosos.

1.3 PREVENGAO DE INCENDIOS E EXPLOSOES

Respingos de solda podem causar incéndios. Incéndios e explosdes sao
outros tipos de perigos que podem ser prevenidos observando as seguintes
normas:
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1. Remova ou proteja com material antichama os materiais ou objetos inflamaveis como, por
exemplo: madeira, serragem, vestuario, verniz, solvente, gasolina, querosene, gas natural,
acetileno, propano e materiais inflamaveis analogos.

2. Como medida antiincéndio, tenha por perto equipamento adequado de combate: extintor, agua
ou areia.

3. Nao efetue operacdes de soldagem ou de corte em recipientes ou tubos fechados, mesmo se
abertos, que contenham ou continham materiais que sob a acao do calor e umidade, possam
provocar explosoes ou outras reacoes perigosas.

1.4 PERIGO DE INTOXICACAO

Fumaca e gas provenientes do processo de soldagem podem ser perigosos se
aspirados continuamente. Observe atentamente as seguintes normas:

1. Disponibilize um sistema de ventilacao adequado, natural ou forcado na zona de trabalho.

2. Disponibilize um sistema de ventilacao forcada ao operar os seguintes materiais: chumbo,
berilio, zinco, zincados ou envernizados, além disso,utilize uma mascara de protecao.

3. Em todos os casos em que a ventilacdo for inadequada, convém utilizar um respirador com
alimentacao de ar forcado.

4. Atencao ao vazamento de gases.

5. Convém, em caso de soldagem em ambiente restrito (por exemplo: dentro de uma caldeira,
fossas, etc.), que um operario supervisione, de fora, o trabalho ou que as operagdes sejam
efetuadas em pleno respeito das normas contra acidentes.

6. Irritacdo nos olhos, nariz e garganta sdo sintomas de intoxicacdo e de ma ventilacdo, nestes
casos interrompa o trabalho e melhore a ventilacao, Se o incomodo fisico persistir, interrompa a
operacao de soldagem.

1.5 MONTAGEM DA MAQUINA
A montagem e posicionamento da maquina deve ser feita observando as seguintes normas:

1. Todos os comandos e ligagcdes da maquina devem estar facilmente acessiveis ao soldador.

2. Nao posicione a maquina em ambiente restrito ou proximo a parede. A ventilacdo da maquina
€ muito importante, evite um ambiente empoeirado ou sujo, pois a poeira sera aspirada para seu
interior.

3. A maquina incluindo os seus cabos, nao deve impedir nem atrapalhar a passagem e o trabalho
de terceiros.

4. A maquina deve estar posicionada de uma forma segura e confiavel.

1.6 TRANSPORTE DA MAQUINA

A maquina foi projetada para ser transportada, sendo uma operagao simples, porém deve ser feita
observando as seguintes normas:

1.Desligue a maquina e todos os seus acessorios da rede de alimentacao elétrica antes de levanta-

la ou transporta-la.
2.Nao levante, puxe ou empurre a maquina através dos cabos de alimentac&o.

02


http://www.alusolda.com.br/loja/produtos/pecas-de-maquinas-de-solda-e-corte-plasma.html

& awsolda

Pecas de mAquina de solda e corte

2.0 RECOMENDAGOES PARA DIMINUIR AS EMISSOES ELETROMAGNETICAS
2.1 RECOMENDAGOES A RESPEITO DA AREA CIRCUNDANTE

Antes de instalar a maquina de soldar, o soldador deve considerar os possiveis problemas
eletromagnéticos, considere principalmente os seguintes fatores:

1. Cabos de controle telefonicos, de comunicacdes que passem por cima, por baixo e ao lado da
maquina de soldagem.

2. Receptores e transmissores, radios e televisores.

3. Computadores e outros equipamentos de controle.

4. A salde das pessoas que trabalham na area, por exemplo: pessoas que utilizam marca passos e
aparelhos de surdez.

5. Equipamentos de calibragens e medicao.

7. A imunidade de outros aparelhos instalados ao mesmo ambiente. O soldador deve controlar o
aparelho utilizado em tal ambiente para que seja compativel. Se necessario, recorra a medidas de
protecao adicionais.

8. Os horarios do dia em que se utiliza a maquina e os outros equipamentos.

2.2 RECOMENDAGOES SOBRE OS METODOS PARA REDUZIR AS EMISSOES ELETROMAGNETICAS

1.Alimentacao principal
A maquina deve ser ligada a rede de alimentacdo em conformidade com as recomendagdes do
fabricante.

2. Manutencao da maquina

A manutencédo periddica da maquina deve observar recomendacdes. A maquina nao podera ser
alterada, a nao ser as alteracoes e regulagens expressamente informadas. Abrir periodicamente
a maquina, e com um jato de ar comprimido isento de agua, sopre o seu anterior para eliminar a
poeira ali depositada.

3. Cabos de soldagem

Os cabos da maquina devem ser mantidos os mais curtos possiveis, posicionados juntos entre si e
proximas da maquina.

GUARDE COM CUIDADO ESTAS ADVERTENCIAS

NS T

O choque elétrico pode

!

ser mortal.
1. Nao toque as partes eletrica-
mente energizadas.

2. Desligue a alimentacao elétri-
ca antes de algum procedimento
de manutencao.

3. Aiinstalacao deve ser efetuada
exclusivamente por pessoal
qualificado.

4. Ainstalacao deve responder
aos requisitos das normas nacio-
nais de eletricidade bem como
de todas as outras normativas.

Os vapores e gases podem
ser perigosos a saude.

1. Vapor e gas, provenientes do
processo de soldagem podem ser
perigosos se aspirados continuamente.
Mantenha-se afastado.

2. Areje o local ou utilize mascaras de

protecao.
3. DISPONHA DE UM SISTEMA DE VENTI-
LACAO ADEQUADO, natural ou forcado
na zona de trabalho.

Utilize mascaras de protecao
com filtro confiavel (minimo n°10)
para proteger os olhos.

1. Utilize meios de protecao
homologado para os olhos, ouvidos
e corpo.
2.Com mascara adequada, proteja
o rosto, as orelhas e o pescoco.
Avise os terceiros que nao devem
fixar nem se expor aos raios do
arco e faiscas.
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JANE A S

As partes moveis podem
provocar lesées.
1. Mantenha-se afastado dos
pontos moveis do equipamento,
bem como dos rolos de alimen-
tacao.

2.Mantenha as tampas e painéis
bem fechados e nos seus respec-
tivos lugares.

e

As partes quentes podem
causar lesées.

1. Deixe a maquina e todas as outras
partes esfriarem antes de efetuar
operagdes de manutencao e servico.

AR

0O arame de soldagem
pode perfurar a pele.

1. Ao acionar a tocha nao aponte

0 arame em nenhuma direcao do

proprio corpo, de terceiros ou de
quaisquer materiais metalicos.

=
3

A soldagem pode causar incén-
dios explosées: néo solde proxi-
mo a materiais inflamaveis.
1. Preste atencao ao fogo e
mantenha sempre um extintor
disponivel.

2. Nao coloque a maquina sobre
uma superficie inflamavel.
3. Nao solde em ambiente
fechado.

Deixe esfriar a maquina e o
material soldado antes de
manusear.

A,

A queda da maquina ou de
outro material pode causar
sérios danos pessoais e materiais.

1. Nos modelos portateis utilize
exclusivamente a alca para levantar
a maquina.

2. Para levantar a maquina, utilize
os anéis predispostos e um meio de
levantamento adequado.

O posicionamento da maquina
proximo a superficie inflamavel,
pode iniciar incéndios ou ex-
plosdes.

1. Nao posicione a maquina em
uma superficie inflamavel.

2. Nao instale o aparelho proximo

a liquidos inflamaveis.

A INSTALACAO E A MANUTENGAO DA MAQUINA
DEVEM SER CONFIADAS A PESSOAL QUALIFICADO.

o ANTES DE LIGAR A MAQUINA: verifique se a tomada de corrente estd compativel com a
demanda de amperagem e tensao requeridas (Vide tabela Dados Técnicos).

o CONTROLE: verifique para que a tomada esteja protegida com fusiveis e interruptores

adequados.

o Ligue no terminal do cabo de alimentacdo uma tomada homologada as prescri¢des vigentes e
com capacidade igual a tomada do sistema.

04


http://www.alusolda.com.br/loja/produtos/pecas-de-maquinas-de-solda-e-corte-plasma.html

) awsolda

Pegas de méquina de solda e corte

3.0 INTRODUCAO

O equipamento digital de solda multi processos ALPHA 500, foi fabricado adotando a tecnologia
inversora IGBT como elemento de potencia, além disso, adota a avancada tecnologia “digital signal
process” (DSP).

Comparada aos equipamentos de solda MIG convencionais, estas séries contem as seguintes
caracteristicas:

1. Multiplas funcées

Este equipamento nos possibilita fornecer 6(seis) modos de soldagem:
* MMA - Soldagem com eletrodos revestidos;
* DC-TIG - Soldagem TIG com corrente continua;
» TIG-DC PULSADO - Soldagem TIG com arco pulsado;
« TIG SPOT WELDING- TIG solda ponto;
« GMAW (MIG/MAG)- Soldagem MIG/mag convencional;
« GMAW PULSE - Soldagem MIG pulsada/Duplo Pulso.

Cada funcado possui varios parametros de ajuste. O usuario podera utilizar os parametros
previamente recebidos do sistema de maquina de solda, ou ajusta-los de acordo com as necessidades
para atingir os melhores efeitos no cordao de solda.

2. Alta Confiabilidade

0 equipamento de solda tradicional tem seus parametros mudados de acordo com a temperatura
e a umidade do ar.

As caracteristicas de um circuito digital ndo sao suscetiveis a tal mudanca. Como resultado a
coeréncia de resposta e a estabilidade de arco de maquinas digitais sdo melhores que as tradicionais.

3. Alta Precisdo de Controle

A precisao do controle digital esta relacionada ao menor erro de resposta quando em operagao
com a linguagem do sistema.
No caso da ALPHA 500, o erro elétrico é:
* Amperagem: < 1A
« Voltagem: <1V
» Tempo: < 1 Micro segundo.

4, Alta Performance de Soldagem

Especialistas tem pesquisado muito, sobre como melhorar a execucdo dos métodos de soldagem,
criando sistemas matematicos de controle e outros.
Para aplicacdo em maquinas convencionais, precisamos de circuitos muito complexos e por
enquanto as pesquisas sdo tedricas. Com o aparecimento das maquinas de solda digitais estes
sistemas tornaram-se faceis de aplicar e eficientes. E o caso do ALPHA500.

5. Banco de Dados Especiais
A ALPHA 500 possui armazenado, dados de dois lideres mundiais, fabricantes de maquinas de
soldagem, incluindo centenas de programas e englobando a maioria das condicoes de soldagem.

Na ALPHA 500, foi adicionado também banco de dados de especialistas relacionados com o futuro
de soldagem.
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6. Software de Atualizacao a distancia

A empresa fabricante da ALPHA 500 produzira no futuro novos “Softwares”, adicionando novas
funcoes, melhorando capacidades e via internet ou controle local autorizar seu uso.

7. Diagnostico de Reparo e Longa Distancia
O fabricante pode realizar diagndstico através da internet, quando a maquina falhar e repara-la.
8. Monitor de Fungdes a Longa Distancia

0 fabricante pode monitorar o equipamento através da internet em qualquer parte do mundo,
verificando todos os parametros de soldagem além da corrente e voltagem.

9. Interagdo Facil entre Usuario e Maquina

Utilizando a digitac&o e a visualizacéo identificaremos no digital (LCD) o conjunto de parametros
a regular, que sao faceis de memorizar e utilizar.

10. Funcao “Sensor de unidade”

Se o0 equipamento trabalhar em ambiente Umido por muito tempo, o equipamento indicara baixa
isolacao e interrompera a energia do circuito principal, como fator de prevencao para a maquina.

11. Fungado “Sensor de P6”

Se o equipamento, no interior, acumular excesso de poeira um “Sensor de P6” dara um som de
alerta, e o equipamento tera a tendéncia a se desligar. Apds a limpeza com ar comprimido, isento
de 6leo e agua, o equipamento retornara a funcionar.

- OUTRAS FUNCOES

12. Funcao: “Verificagdo de Fluxo de Gas”
13. Funcao: “Pré aquecimento”

14. Funcdo: “Tempo de Burn Back”

15. Funcdo: “Suporte a diferentes Idiomas”

4.0 RECOMENDAGOES IMPORTANTES PARA MONTAGEM

a. Instalar uma chave disjuntora de 40 A na rede, para conexdao com a maquina.

b. Ligar o equipamento a uma terra eficiente.

c. Manter o equipamento de maneira a nao haver obstrucoes a ventilacao do mesmo. Recomenda-
se manté-lo a 0,5 MT de qualquer obstaculo.

d. Nao expor o equipamento ao sol, por longo tempo.

e. A limpeza interna do p6, no equipamento, deve ser feita com ar comprimido isento de 6leo
e agua. A limpeza devera ser periddica, de acordo com o ambiente, mais ou menos agressivo.
Recomenda-se a cada trés meses.

f. Obedecer ao ciclo de trabalho do equipamento.

g. Utilizar garra negativa de cobre, e bem reforcada.
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5.0 AVISO E METODOS DE PROCESSAMENTO
1) Over Current- (Sobre Corrente)
Quando a corrente estiver muito alta, se ouvira um sinal sonoro no momento da Soldagem.
Significa que as principais unidades de alimentacdo da maquina estédo protegidas.
Desligue a maquina e religue. Se persistir contate a SUMIG Equipamentos de Solda LTDA.
2) Overheat- (Sobre Aquecimento)
0 sobre aquecimento do equipamento, sera acompanhado de um aviso sonoro, durante o processo
de soldagem, significa que o equipamento trabalhou por um periodo, acima de seu ciclo de trabalho.
Neste momento, a maquina devera parar de trabalhar, para resfriar. Diminua a amperagem de
solda, para ficar dentro do ciclo e quando a luz indicativa apagar continue o trabalho.

3) Under Voltagem- (Sob/Tensao)

Aindicacdo de baixa tensao sera seguida de um sinal sonoro, significando que a tensdo de rede
esta (abaixo de 266 volts) ou existe a falta de uma fase.

4) Over Voltage- (Sobre Voltagem)

Neste caso também teremos um aviso sonoro, quando a voltagem de rede estiver acima de 456
V. Verifique e ajuste a condicao.

5) O Ventilador nao esta Funcionando.

a. A maquina possui uma funcao de controle de temperatura que liga o ventilador, quando a
temperatura interna do equipamento estiver acima de 45°.

b. Se o ventilador continuar néo ligando, verificar os fusiveis de protecdo do mesmo.
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.0 ESTRUTURA DA MAQUINA ALPHA 500

6.

1 Frontal e Posterior

T
T

Figura 1
"Display de visualizacao”;
Alca;
Chave liga/Desliga;
Fusivel;
Alarme para refrigerador de agua; (Inativo)
Tomada para o aquecedor de CO, (36 v) do Regulador de gas;
Placa de dados técnicos;
Ventilador;
Roda;

10. Entrada do gas;

. E/R 12,7 mm- Positivo (vermelho);

12. Tomada de controle; Fonte/Alimentador

13. Saida do gas;

14. Tomada do alimentador de arame/ tocha de soldagem;
15. E/R 12,7mm - negativo (preto);

16. Grade de ventilacao;

17. Teclas de comutacao.

Pecas de Clique aqui

Méquina de Solda Ppara (:()]Tllﬁl'a I
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7.0 CARACTERISTICAS TECNICAS

Especificacdo - ALPHA 500
Tensao nominal de entrada (V) 380V, 50/60 Hz Trifasico
Faixa admissivel de variacao Tensao da rede (V) | 260 V~ 460 V
Capacidade nominal de Saida (A) 500 A, 40V
Voltagem em aberto (V) 55V ~ 80V
Ciclo de trabalho (%) 60%
Fator de potencia COS (¢) >0.85
Eficiéncia (N) (%) > 85%
Grau de isolamento H
Grau de protecao (IP 23) Painel Plastico
Dimensdées (mm) 610 X 320 X 600
Peso liquido (kg) 38
Parametro do bloco de memdria 30

8.0 PARAMETROS DE REGULAGEM

Parametros para soldagem eletrodos revestidos (MMA)
Corrente de soldagem (A) 10- 500
Forca do arco (ARC Force) 0-10
Corrente de partida (A) 10-500
Tempo de partida (S) 0.01-1
Ajuste do intervalo de voltagem (V) 20-80
Parametros para soldagem TIG DC (DC TIG WELDING)
Corrente de soldagem (A) 5-500
Rampa de subida (A/S) 1-501
Rampa de descida (A/s) 1-501
Corrente de partida (A) 40-500
Corrente piloto (A) 5-500

Pré fluxo de gas (S) 0.1-12

Pos fluxo de gas (S) 0.1-50
Modos de operacao (pagina n°13) 0-6
Parametros para soldagem TIG pulsado PULSED TIG
Corrente de pico (A) 5-500
Rampa de subida (A/S) 1-501
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Rampa de descida (A/s) 1-501
Corrente de partida (A) 40-500
Corrente piloto (A) 5-500
Pré fluxo de gas (S) 0.1-12
Pos fluxo de gas (S) 0.1-50
Modos de operacao (pagina n°13) 0-6
Corrente da base (A) 5-500
Tempo da corrente de base (MS) 1-500
Tempo da corrente de pico (MS) 1-500

Parametros para soldagem TIG ponto

(TIG spot Welding)

Corrente de soldagem (A)

5-500

Pré fluxo de gas (S) 0.1-12
Pos fluxo de gas (S) 0.1-50
Tempo de solda (S) 0.01-5
Rampa de descida (A/S) 1-501

Parametros para soldagem MIG/MAG Conven. e pulsada

Gmaw/pulsed gmaw

Corrente de soldagem (A)

30-500

Voltagem (V) 10-42
Indutancia (arc force) 1-10
Quant. de Programas (GMAW + GMAW Pulsed + GMAW Double Pulse) 0-18
Modo de operacao 2T- 4T
Corrente de base (A) 30-500
Voltagem de base (V) 10-42
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&) awsolda

Pegas de maquina de solda e corte

4

1 Iy

¢© v S

OK
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Figura 2

1- LCD display de apresentacdo do modo e parametros de soldagem;
2- Display da corrente de soldagem;

3- Display da voltagem, da soldagem;

4- Tecla para cima: Mudar parametro para cima;

5- Tecla para baixo: Mudar parametros para baixo;

6- Tecla OK: Pressione para aceitar a opcao;

7- Tecla ( + ) : Aumentar o valor do parametro;

8- Tecla ( - ) : Diminuir o valor do parametro;

9- ESC: Sair da opcao.

10.0 OPERACAO

Exibindo instrucéo sobre parametros
A ALPHA 500 pode exibir:
- Parametros e seu conteldo (parameter’s content)
- Unidade (Unit)
- Instrucoes de ajuste (adjustment instructions)

Se o usuario quiser visualizar parametros e seu conteldo, mova o cursor para linha
(parameter) e pressione OK. Se a instrucao for longa, mova as teclas (fig.2 N° 4 e 5) para cima e

para baixo e apds pressione ESC para sair.

0O equipamento ALPHA 500 é operado por menu, com linguagem em inglés.O menu é

divido em trés niveis:
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a. Primeiro Nivel: Ao ligar o equipamento ele entrard no nivel (2), pressionando (ESC)
visualizaremos no display (fig 2 -n°1) os modos de soldagem (MMA, DC TIG, PULSED TIG, TIG
SPOT WELDING, GMAW E GMAW PULSED, GMAW DOUBLE PULSE).

Utilizando as teclas (fig.2-n°4 e 5) moveremos o cursor no modo de soldagem
desejado, pressionando a tecla “ok”, entraremos no segundo nivel.
0BS: Nem todos os modos estarao disponiveis para uso, se nao forem adquiridos previamente.
Neste caso aparecera no display “no right to use”, ou seja, o usuario nao tem direito
de usar aquele modo de soldagem.

b. Segundo Nivel: Utilizaremos o Display de parametros de soldagem. (fig2-N°1) e através das
teclas (Fig 2 -N°4 e 5) ajustaremos os parametros desejados.
0 processo pode ser interrompido ou retornar ao nivel, pressionando a tecla “ESC” (Fig 2-N°9).
Pressionando “ok” (Fig 2 -N°6) entraremos no terceiro nivel.

c. Terceiro Nivel: Temos trés tipos de contetdos no terceiro nivel.

Um deles é a instrucao de parametros, outro é a memoria e o “recall” de parametros. O terceiro
exibe o estado de soldagem em que se encontra o equipamento. Pressionando a tecla “ESC” (fig
2-N°9) sairemos de terceiro nivel, retornando ao segundo.

INSTRUGAO SOBRE OS PARAMETROS DA SOLDAGEM COM ELETRODOS REVESTIDOS (MMA)

1) Current (A) (Corrente de Solda) - E a corrente de solda que o usuario deve escolher de acordo
com o eletrodo revestido a ser usado e seu diametro.
OBS: Vide especificacdes técnicas do fabricante do eletrodo revestido

2) Arc Force (forca do arco - Regulagem de 1 a 10) - O “arc force” fornece um incremento de
corrente quando a tensao do arco cai a um certo valor que pode provocar a extingao do arco elétrico.
”Arc Force” forte causara uma transferéncia metalica, rapida dificuldade no desprendimento da
gota e grandes respingos. Por outro lado um “arc force” fraco promove transferéncia metalica com
pequenos respingos e uma boa aparéncia do cordao de solda. Contudo com um “arc force” fraco
existe facil aderéncia de respingos.

3) Stop adjustment (V) (Regulagem de 30 a 80 volts - Ajuste de interrupcao de arco) E a voltagem
necessaria para evitar interrupcao do arco. Um grande ajuste de “stop adjustment” possibilita uma
dificil interrupcéo de arco e é adequado para soldas continuas.

Um pequeno ajuste de “stop adjustment” causa facilmente o interrupcdo de arco e é adequado
para pequenos cordées. Recomenda-se ajustar a voltagem acima de 40 volts.

4) Start Current (A) (Corrente de partida): E a corrente de abertura de arco elétrico que é
definida de acordo com a soldagem. Utilizar 1,5 a 3 vezes da corrente de soldagem.

5) Start Time (S) (Tempo de partida) regulagem de 0.01 a 1 segundos, é o tempo de duracao do
“start current” ou corrente de partida, devemos regular entre 0,02 e 0,05 segundos”.

6) (Wire length) - (Comprimento dos cabos de soldagem) representa um valor de resisténcia a
passagem de corrente. Comprimento muito longo deve ter a area (MM?2 do cabo) aumentada para
compensar a passagem de corrente.

7) Low unload - (Descarregar): Duas situacoes ligado ou desligado-Quando esta opcao for utilizada,
a voltagem da maquina caira abaixo de 12 volts, para diminuir a condicao da operacéo perigosa.

8) Save Weld date; (salvar dados de solda) - pressione OK e use teclas (+) e (-) para procurar o
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canal da memoria (JOB) escolhido, pressione “OK” para confirmar e “ESC” para sair. Existem 19
memorias.

9) Load Weld Date: (recuperar dados de solda) - use as teclas (+) e (-) para ajustar a memoria
(JOB), conforme a necessidade e pressione OK, apds a confirmacéo pressione ESC para sair.

10) Machine State: (exibir o estado da maquina de soldagem) - Pressionando OK o display
apresentara:

- codigo da versao de software;

- temperatura interna do equipamento;
- niUmero da memoria em uso;

- Codigo do PCB1;

- grau de protecao;

- grau de isolacao.

INSTRUGOES SOBRE PARAMETROS DA SOLDAGEM TIG DC (DC TIG)

1) Current (A) (Corrente de Solda): A corrente de soldagem TIG devera ser definida de acordo com
os requisitos técnicos da soldagem a ser efetuado.

2) Slope Up (A/S) (Rampa de Subida): Permite regular o tempo que a corrente sobe de “0” ampéres
ou do arco piloto até a corrente de solda escolhida.

3) Slope Down (A/S) (Rampa de Descida): Permite regular o tempo que a corrente de soldagem
decresce até a extingao do arco elétrico ou até o arco piloto.

4) Start Current (A)- (Corrente de Partida): E a corrente de abertura do arco elétrico que é
definida de acordo com a soldagem.Utilizar 1,5 a 3 vezes da corrente de soldagem.

5) Pilot Current (A)- (Corrente de Arco Piloto ou Corrente Inicial): E a minima corrente para
manter o arco aberto, tanto na abertura como no fechamento da operacao, de modo que o arco
nao inicie e extinga agressivamente na poca de fusao, causando crateras.

6) Pré Gas-(S) (Pré Fluxo de Gas): E a quantidade de gas enviada a area de soldagem antes
da abertura do arco elétrico, para prever protecdo total da mesma. Utilizar 0,5 segundos de
preferéncia.

7) Post gas-(S) (P6s Fluxo de Gas): E a quantidade de gas enviada a poca de fusdo apos a extingao
do arco de solda. Utilizar entre 3 a 6 segundos.

8) Gun Mode-(Sistema Operacional Através da Tocha)- Sao 06 (Seis) curvas operacionais conforme
a tabela (pagina 14). Aplicadas através do acionamento da tocha TIG.

9) HF/Liftarc- (Abertura de arco por alta freqiiéncia ou por contato)
10) Save Weld date; (salvar dados de solda) - pressione OK e use teclas (+) e (-) para procurar o
canal da memoria (JOB) escolhido e pressione “OK” para confirmar e “ESC para sair. Existem 19

canais.

11) Load Weld Date: (recuperar dados de solda) - use as teclas (+) e (-) para ajustar a memoria
(JOB), conforme a necessidade e pressione OK, apds a confirmacéo pressione ESC para sair.
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12) Machine State: (exibir o estado da maquina de

apresentara:

- codigo da versao de software;

- temperatura interna do equipamento;
- nimero da memoria em uso;

- Codigo do PCBf1;

- grau de protecao;

- grau de isolacao.

11.0 OPERACOES

11.1 GUN MODE

&) asolda

Pegas de maquina de solda e corte

soldagem) - Pressionando OK o display

Canal

Descricao da Operacao

Acionamento da Tocha x Curva Caracteristica

1. Pressione o Gatilho, o arco abre e sobe em
rampa até a amperagem escolhida.

2. Solte o acionamento, o arco descera em
rampa até extinguir;

3. Apertando o gatilho antes de extinguir o arco,
0 arco subira em rampa retornando ao ponto (1).

1

1. Pressione e solte o gatilho e o arco abrira no
valor de arco piloto;

2. Pressione e solte o gatilho e o arco subira em
rampa até o valor escolhido;

3. Pressione e solte o gatilho e o arco descera
em rampa até o valor de arco piloto;

4. Pressione e solte o gatilho e o arco extinguira.

1. Pressione e solte o gatilho e o arco abre no
valor de arco piloto;

2. Pressione e solte o gatilho e o arco sobe em
rampa até o valor escolhido;

3. Pressione e solte o gatilho, o arco descera em
rampa até o arco piloto;

4. Pressione e solte o gatilho e retornara ao item
2;

5. Presione e solte o gatilho duas vezes e o arco
extinguira.

1. Pressione e solte o gatilho, o arco abrira e
subird em rampa até o valor escolhido;

2. Pressione e solte o gatilho o arco descera em
rampa e extinguira;

3. Antes de extinguir o arco, pressione e solte
o gatilho e ele subira novamente ao valor
escolhido de amperagem.

1. Pressione o gatilho e o arco abrira no valor do
arco piloto;

2. Solte o gatilho e ele subird em rampa até o
valor escolhido;

3. Aperte novamente o gatilho e o arco descera
em rampa até o valor de arco piloto;

4. Solte o gatilho e o arco extinguira.
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1. Pressione o gatilho e o arco abrird em rampa
até o valor escolhido;

2. Solte o gatilho e o arco descera em rampa até
o arco piloto;

3. Pressione novamente o gatilho e o arco subira
em rampa até o valor escolhido e assim por
adiante.

4. Pressionando e soltando o gatilho o arco
extinguira.

1. Pressione o gatilho e o arco subira em rampa;
2. Solte o gatilho e a rampa sera interrompida;
3. Pressione o gatilho e o arco descera em
rampa;

4. Solte o gatilho e a rampa de descida sera
interrompida;

5. Aperte o gatilho e o arco subird em rampa;

6. Solte o gatilho e o arco descera em rampa até

extinguir.

INSTRUCOES SOBRE PARAMETROS DA SOLDAGEM TIG DC PULSADO (PULSED TIG

WELDING)

Curva Caracteristica

4

Pulse Current -

Base Current — -

Pilot Current (Inicial) — =

] 1
Lg——————Pulsa Ti
__vl ) ulse Time

Base Time

Pilot Current (Final)

—t-

t

t 1 T
] I

1
Slop UP I

I
] Slop Down | Post-Gas
I ]

"

1) Pulse Current (A) - (Corrente de Pico): E o valor do “pico” de corrente na soldagem TIG

pulsado.

2) Base Current (A) -

3) Base Time (MS) -

(Corrente de Base): E o valor da corrente de base na soldagem TIG pulsado.

(Tempo da corrente de Base): E a duracao do tempo da corrente de base na

soldagem TIG pulsado em milisegundos.

4) Pulse Time (MS) -

(Tempo da Corrente de Pico): E a duracao de tempo da corrente de pico na

soldagem TIG pulsado, em milisegundos.

5) Slop Up (A/S) - (Rampa de Subida): Permite regular o tempo que a corrente sobe de “0”
ampéres ou do arco piloto até corrente escolhida.

6) Slop Dow (A) - (Rampa de Descida): Permite regular o tempo que a corrente de soldagem
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decresce até a extingao do arco elétrico ou até o arco piloto.

7) Start Current (A) - (Corrente de Partida): E a corrente de abertura do arco elétrico, que é
definida de acordo com a soldagem. Utilizar 1,5 a 3 vezes da corrente de soldagem.

8) Pilot Current (A) - (Arco Piloto ou Corrente Inicial): E a minima corrente, que mantém o arco
aberto, para inicio de uma seqiiéncia de soldagem, de modo que o arco elétrico nao inicie ou
extinga agressivamente causando crateras, na poca de fusao.

9) Pré Gas (S) - (Pré Fluxo de Gas): E a quantidade de gas enviada a area de soldagem, antes
da abertura do arco elétrico, para prever protecdo total da mesma. Utilizar 0,5 segundos de
preferéncia.

10) Post Gas (S) - (Pos Fluxo de Gas): E a quantidade de gas enviada a poca de fusao apds a
extincao do arco de solda. Utilizar entre 3 a 6 segundo.

11) Gun Mode - (Sistema Operacional Através da Tocha): Sao 6 (seis) curvas operacionais conforme
tabela (pag. 14) aplicadas através do acionamento da tocha TIG.

12) HF/Lift arc - (Escolha da abertura de arco por alta freqiiéncia ou por contato).

13) Save Weld date; (salvar dados de solda) - pressione OK e use teclas (+) e (-) para procurar o
canal da memoria (JOB) escolhida e pressione “Ok” para confirmar e “ESC” para sair. Existem 19
canais.

14) Load Weld Date: (recuperar dados de solda) - use as teclas (+) e (-) para ajustar a memoria
(JOB), conforme a necessidade e pressione OK, apds a confirmacéo pressione ESC para sair.

15) Machine State: (exibir o estado da maquina de soldagem) - Pressionando OK o display
apresentara:

- codigo da versao de software;

- temperatura interna do equipamento;

- nimero da memoria em uso;

- codigo do PCB1;

- grau de protecao;

- grau de isolacao.

INSTRUGOES SOBRE PARAMETROS DA SOLDAGEM TIG SOLDA PONTO (TIG SPOT
WELDING)

1) Spot Current (A)-(Corrente do Ponto de Solda): E a corrente escolhida, de acordo com as
técnicas de soldagem para efetuar o ponto.

2) Spot Time (S) - (Tempo do Ponto): E o tempo necessario para que o arco de solda permaneca
aberto na soldagem por ponto.

3) Pré Gas (S)-(Pré Fluxo de Gas): E a quantidade de gas, enviada a area de soldagem, antes
da abertura do arco elétrico para prever protecao total da mesma. Utilizar 0,5 segundos de
preferéncia.

4) Post Gas (S)-(Pos Fluxo de Gas): E a quantidade de gas enviada a poca de fuséo, apds a extincao
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do arco de solda. Utilizar entre 3 e 6 segundos.

5) Save Weld date; (salvar dados de solda) - pressione OK e use teclas (+) e (-) para procurar o
canal da memoria (JOB) escolhida e pressione “OK” para confirmar e “ESC” para sair. Existem 19
memorias.

6) Load Weld Date: (recuperar dados de solda) - use as teclas (+) e (-) para ajustar a memoria
(JOB), conforme a necessidade e pressione OK, apds a confirmacéo pressione ESC para sair.

7) Machine State: (exibir o estado da maquina de soldagem) - Pressionando OK o display
apresentara:

- codigo da versao de software;

- temperatura interna do equipamento;
- nimero da memoria em uso;

- codigo do PCB1

- grau de protecao;

- grau de isolacao.

INSTRUGOES SOBRE OS PARAMETROS DE SOLDAGEM MIG CONVENCIONAL (GMAW)

1) Current (A) (Corrente de solda): E a corrente escolhida para a soldagem, que sera determinada
de acordo com os requisitos técnicos.

2) Voltage(V) (Voltagem): E a voltagem escolhida para a soldagem que serd determinada pelo
usuario de acordo com os requisitos técnicos, ou ela é determinada automaticamente quando o
equipamento estiver no modo sinérgico.

3) Type-(Padrao da Soldagem): Permite escolher, o material, tipo do arame de solda, diametro
do mesmo, e gas de protecao.

Fe: arame MIG comum ER7056 CO? puro (*1)

Am: aluminio/magnésio e ligas AR: argonio Puro (100 %)

As: aluminio/silicio e ligas AR: argonio Puro (100 %)

SS: acos inoxidaveis A2C: (Argdnio 98% + Co, 2%)
Mf: arames tubulares (*2) A20C: (Argonio 80% + Co, 20%)

*1: Para soldar em Arame MIG Comum ER 7056 e Misturas devemos Corrigir a voltagem para mais
ou para menos.

*2: Para soldar com armes tubulares que exigem CO, Puro como géas de protecéo o usuario deve
corrigir a voltagem para mais ou para menos.

4) Arc Force-(Forca do Arco) Corresponde a indutancia de saida do equipamento, que pode ser
definida automaticamente pela maquina (desde que esteja em modo sinérgico) ou regulada de
acordo com os requisitos da soldagem. (Regulagem) 1 a 10). A indutancia ajusta as caracteristicas
dindmicas do arco elétrico, principalmente na transferéncia metalica por curto circuito, aonde
ocorrem grandes flutuacoes de tensao e corrente, ajudando na estabilidade de arco e diminuicao
de respingos de solda.

OBS: O n° 1 corresponde a maior induténcia e o n° 10 a menor.

5) Gas Check (S) -(Teste de saida de Gas): Existem duas escolhas: Ligado e desligado, Ligado libera
a saida do gas. Desligado interrompe a saida do gas
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6) Gas Preheat - (Aquecedor do regulador de Gas CO,): Existem duas escolhas Ligado e desligado.

7) Final Current (A) (Corrente de “Crater”): E a corrente de solda definida para a extincao do
arco de solda, quando o usuario estiver em “4T” para evitar a formacéao de crateras e devera ser
menor que a corrente de soldagem, é definida automaticamente quando o equipamento estiver no
modo sinérgico. Pode ser desligada (stop).

8) Final Voltage (V) - (Voltagem de “Crater”): E a voltagem de solda definida para a extincéo
do arco de solda, quando o usuario estiver em 4T, que sera definida automaticamente pelo
equipamento ou de acordo com os requisitos da soldagem, quando nao estiver em modo sinérgico.

9) Start Current (A) - (Corrente de partida): E a corrente de abertura do arco elétrico que é
definida de acordo com a soldagem, principalmente na soldagem em aluminio.
Ultilizar 1,5 a 3 vezes o valor da corrente de Soldagem.Pode também ser desligada.

10) Start Voltage (V) - (Voltagem de partida) - “Start voltage” sera definida automaticamente pelo
equipamento quando estiver em modo sinérgico ou pelo usuario de acordo com os requisitos de
soldagem, quando nao estiver em modo sinérgico.

11) Gun Mode - (2 Tempos/ 4 tempos): Sao dois modos operacionais,controlados pelo acionamento
da tocha MIG.

2 T: Acionamento sem retencéo
4 T: Acionamento com retencao

12) Sinergic - (Modo de Soldagem Sinérgico): Neste modo o usuario escolhe entre soldar de modo
convencional ou de modo sinérgico. Duas posicoes: “ligado ou desligado”

13) Burn Back (M/S) - (Tempo de requeima do arame): Este modo controla o tempo de requeima
do arame ao interromper o arco de solda, de modo ao mesmo nao fundir na poca de fusao, ficando
preso.

14) Spot Time (S) - (Temporizador de solda): Ea duracao em segundos do arco aberto na soldagem,
cujo tempo sera definido pelo usuario na condicao técnica de soldagem.

15) Save Weld Date-(Salvar os Dados de Solda): Pressione “ok” e use (+) ou (-) para procurar o
canal da memoria (JOB) escolhida e pressione “OK” para confirmar e “ESC” para sair. Existem 19
memorias.

16) Load Weld Date - (Recuperar Dados de Solda): Use as teclas (+) e (-) para buscar a memoria
(JOB), conforme a necessidade e pressione OK. Apds a confirmacéo, pressione ESC para sair.

17) Machine State: (Exibir o estado da maquina de soldagem): - Presionando “Ok” o display
apresentara.

Pressionando “ok” o display apresentara:
« Codigo da versao do software;

« Temperatura interna do equipamento;

« Nimero da memoria em uso;

« Codigo do PCB1

 Grau de Protecao;

« Grau Isolacao.

18


http://www.alusolda.com.br/loja/produtos/pecas-de-maquinas-de-solda-e-corte-plasma.html

) awsoido

Pegas de méquina de solda e corte
INSTRUCAO SOBRE PARAMETROS DE SOLDAGEM MIG PULSADA (GMAW PULSE)

1) Current (A)-(Corrente de Solda): A corrente de solda neste modo de soldagem tem também
funcao sinérgica. Uma vez escolhido o tipo de soldagem (arame, gas, corrente,... item 3”type”)
a corrente de solda, a voltagem e a indutancia serdo configuradas automaticamente através do
banco de dados do equipamento.

2) Voltage (V)-(Voltagem de solda): A voltagem define o comprimento do arco, a aparéncia do
cordao de solda e a transferéncia metalica. Ela é definida automaticamente pela maquina no modo
sinérgico e também pode ser ajustada de acordo com a necessidade da soldagem, com o modo
sinérgico desligado.

3) Type - (Padrao da Soldagem): Permite escolher, o material, o tipo de arame, diametro e o gas
de protecao simplesmente acionando as teclas (+) e (-).

Material Gas de Protecéao
Fe: Arame MIG Comum ER 7056 A20C: Argdnio (80%) + CO, (20%)
Am: aluminio/magnésio e ligas Ar: Argonio Puro (100%)
As: Aluminio/silicio e ligas Ar: Argonio Puro (100%)
Ss: Acos inoxidaveis A2C: Argonio (98%) + CO, (2%)
Mf: Arames tubulares A20C: Argonio (80%) + CO, (20%)

4) Gas Check-(Teste de Saida de Gas) - existem duas escolhas:

a) Ligado - libera a saida de gas
b) Desligado - interrompe a saida de gas

5) Final Current (A) - (Corrente Final de “Crater”): E a corrente de solda definida para a extincéo
do arco de solda, quando o soldador estiver em 4T, para evitar a formacao de crateras e devera ser
menor que a corrente de soldagem.

6) Final Voltage (V) - (Voltagem Final de “Crater”) - é a voltagem de solda, definida para a
extincdo do arco de solda, quando o usuario estiver em 4T, que sera definida automaticamente pelo
equipamento ou de acordo com os requisitos de soldagem.

7) Start Current (A) - (Corrente de Partida) - é a corrente de abertura do arco elétrico que é
definida de acordo com a soldagem, principalmente para soldagem em aluminio. Utilizar 1,5 a 3
vezes da corrente de soldagem.

8) Start Voltage (V) -(Voltagem de Partida) - Sera definida automaticamente.

9) Gun Mode - (2 Tempos/4 Tempos) - sao dois modos operacionais, controlados pelo acionamento
de toda MIG. 2T: acionamento sem retencao / 4T: acionamento com retencao.

10) Sinergic-(Modo de soldagem sinérgico) - neste modo o usuario escolhe entre soldar de modo
convencional ou de modo sinérgico. Sao duas posicoes: ligado e desligado.

11) Burn Back (M/S)-(Requeima do arame) - este modo controla o tempo de requeima do arame ao
extinguir o arco elétrico, de modo ao mesmo nao fundir na poca de fusao, ficando preso.
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12) Spot Time(S)-(Temporizador de solda): E a duracio em segundos do arco aberto na soldagem,
cujo tempo sera definido pelo usuario na condicdo técnica de soldagem.

13) Save Weld Date - (Salvar os dados de solda) - pressione OK e use teclas (+) e (-) para procurar
o canal da memoria (JOB) escolhida e pressione “OK” para confirmar e “ESC” para sair. Existem
19 memorias.

14) Load Weld Date-(Recuperar os dados de solda) - use as teclas (+) e (-) para ajustar a memoria
(JOB), conforme a necessidade e pressione “OK”, para confirmacao e “ESC” para sair.

15) Machine State (Exibindo o estado da maquina de Soldagem)- Pressionando OK o display
apresentara:

- codigo da versao de software;

- temperatura interna do equipamento;
- nimero da memoria em uso;

- codigo do PCB1;

- grau de protecao;

- grau de isolacao.

INSTRUGAO SOBRE PARAMETROS DE SOLDAGEM MIG DUPLO PULSO (GMAW DOUBLE PULSE):

O Duplo pulsado é mais indicado para soldar materiais nao-ferrosos e de pequena espessura.

Amperagem
|<_ 1st Current —>|<— 2st Current _,L_ 1st Current .I
: : I : M1 Corrente Média do 1st Curent
M1 | M2 Corrente média da 2nd Current
M- T T

S2

Opcéo pessoal de configuragéo
S1=(0,1-2,5 sec)
S2=(0,1-2,5 sec)

Tempo

1) 1st Current (A) - (Primeira corrente de solda) - quando o usuario selecionar, o0 4° item, ou
seja (material, tipo de arame, diametro e gas de protecado), uma vez selecionando a corrente de
soldagem, a maquina definira automaticamente a voltagem e indutancia de acordo com o seu
banco de dados desde que o modo sinérgico esteja ligado. Prefira sempre o modo sinérgico.

2) 1st Voltage(V) - (Voltagem da primeira corrente de solda) - a voltagem define o comprimento
de arco, aparéncia do cordao de solda e a transferéncia metalica. Ela é definida automaticamente
pela maquina quando for selecionado o modo sinérgico.

3) 1st Time (S) - (Tempo da primeira corrente) - é a duracdo em segundos do tempo desta
corrente. O intervalo de regulagem é de 0 a 2,5 segundos.

4)Wire: (Padréao de soldagem) - permite escolher o material, o tipo de arame, o diametro e o gas
de protecao, simplesmente acionando as teclas (+) e (-).
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Material Gas de Protecéao
Fe: Arame MIG Comum ER 7056 A20C: Argdnio (80%) + CO, (20%)
Am: aluminio/magnésio e ligas Ar: Argonio Puro (100%)
As: Aluminio/silicio e ligas Ar: Argonio Puro (100%)
Ss: Acos inoxidaveis A2C: Argénio (98%) + CO, (2%)
Mf: Arames tubulares A20C: Argbnio (80%) + CO, (20%)

5) Gun Mode (2 tempos / 4 tempos) - sao dois modos operacionais, controlados pelo acionamento
de toda MIG.

2T: acionamento sem retencao / 4T: acionamento com retencao.

6) Sinergy (Modo de soldagem sinérgico) - em duplo pulso é melhor adotar o sistema sinérgico para
soldagem. O equipamento calculara os parametros automaticamente, de acordo com a escolha do
material e alimentacao do arame. Sao duas posicoes: ligado e desligado.

7) 2nd current (A) - (Segunda Corrente de solda) - A segunda corrente de solda em duplo pulsado
devera ser menor do que a primeira e representa o periodo de resfriamento da poca de fuséo.

8) 2nd Voltage (V) - (Voltagem de segunda corrente de solda) - A voltagem define o comprimento
do arco, aparéncia do carddo e transferéncia metalica. Ela é definida automaticamente pela
maquina quando for selecionado o modo sinérgico.

9) 2nd Time (S) - (Tempo da Segunda Corrente) - E a duracdo em segundos do tempo desta
corrente na amperagem escolhida. O intervalo de regulagem é de 0 a 2,5 segundos.

10) Final Current (A) - (Corrente de Crater) - E a corrente de solda definida para a extincdo do
arco de solda, quando o soldador estiver em 4T, para evitar a formacao de crateras e devera ser
menor que a corrente de soldagem e é definida automaticamente quando o equipamento estiver
no modo sinérgico. Pode também ser desligada. (Stop).

11) Final Voltage (V) - (Voltagem de “Crater”) - é a voltagem de solda definida para a extingao
do arco de solda, quando o usuario estiver em 4T, que sera definida automaticamente pelo
equipamento ou de acordo com os requisitos de soldagem, quando nao estiver em modo sinérgico.

12) Start Current (A) - (Corrente de Partida) - E a corrente de abertura do arco elétrico, que
é definida de acordo com a soldagem. Utilizar 1,5 a 3 vezes da corrente de soldagem. Utilizada
principalmente na soldagem de aluminio. Pode também ser desligada.

13) Start Voltage (V) - (Voltagem de Partida) - Sera definida automaticamente pelo equipamento,
quando estiver no modo sinérgico, ou pelo usuario de acordo com os requisitos de soldagem,
quando nao estiver no modo sinérgico.

14) Burn Back - (M/S) - (Requeima do Arame) - Este modo controla o tempo de requeima do arame
ao extinguir o arco elétrico, de modo ao arame nao fundir com a poca de fusao, ficando preso.

15) Save Weld Date (salvar dados de solda) - pressione OK e use teclas (+) e (-) para procurar o

canal da memoria (JOB) escolhida e pressione “OK” para confirmar e “ESC” para sair. Existem 19
memorias.
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16) Load Weld Date (recuperar dados de solda) - use as teclas (+) e (-) para ajustar a memoria
(JOB), conforme a necessidade e pressione OK, apds a confirmacéo pressione ESC para sair.

17) Machine State (exibir o estado da maquina de soldagem) - Pressionando OK o display
apresentara:

- codigo da versao de software;

- temperatura interna do equipamento;
- nimero da memoria em uso;

- codigo do PCB1

- grau de protecao;

- grau de isolacao.

INSTRUGAO SOBRE PARAMETROS GOIVAGEM (ARC GOUGING)

1) Current (A) - (Corrente de Goivagem): Escolher a corrente de acordo com o didmetro do
eletrodo de carvao e as demais necessidades técnicas.

2) Arc Force: No caso da goivagem o “arc force” ameniza a subida da corrente de “0” amperes até
a amperagem escolhida. Regulagem de 0 a 10.

3) Save Weld Date - (Salvar os dados de solda) - pressione OK e use teclas (+) e (-) para procurar
o canal da memoria (JOB) escolhida e pressione “OK” para confirmar e “ESC” para sair. Existem
19 memorias.

4) Load Weld Date - (Recuperar os dados de solda) - use as teclas (+) e (-) para ajustar a memoria
(JOB), conforme a necessidade e pressione “OK”para confirmacao e “ESC” para sair. Existem 19
memorias.

5) Machine State - (Exibindo o estado da maquina de Soldagem) Pressionando OK o display
apresentara:

- codigo da versao de software;

- temperatura interna do equipamento;

- nimero da memoria em uso;

- codigo do PCB1;

- grau de protecao;

- grau de isolacao.

12.0 METODO OPERACIONAL (1)
12.1 MMA - Soldagem com eletrodos revestidos
Modo de Montagem

« Conecte o cabo terra no engate rapido (fig 1 n°15) e a garra na peca a soldar.
« Conecte o cabo porta eletrodo no engate rapido positivo (fig 1 n°11)

Obs.: Esta ligacdo corresponde a soldagem com polaridade invertida. Se fizermos a inversao dos
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cabos de soldagem soldaremos com polaridade direta. A definicao da polaridade correta depende

do tipo de eletrodo (vide tabelas do fabricante) e também da melhor estabilidade de arco
apresentado entre uma e outra.

o Ligue o equipamento e ajuste os parametros de soldagem conforme a necessidade (vide
instrucdes pag. 12) e tabela a seguir.

Tabela para Soldagem MMA - Eletrodos Revestidos

Primeira Camada de Solda Outras Camadas de Preenchimento
Junta de Espessura da
Soldagem chapa (mm) o do eletrodo Corrente de elegt?: do Corrente de el:tsg do gzrgir;:
(mm) Solda (A) (mm) Solda (A) (mm) *)
2 2 55-60 - - 2 55-60
2.5-3.5 3.2 90-120 - - 3.2 90-120
3.2 100-130 - - 3.2 100-130
4-5 4 160-200 - - 4 160-210
5 200-260 - - 5 220-250
——
3.2 100-130
Solda Plana 5-6 4 160-210
de Topo 4 180-210
4 160-210 4 180-210
26 4 160-210
5 220-280 5 220-260
4 160-210 - -
12 4 160-210
5 220-280 - -
2 2 50-55 - - 2 50-55
2.5-4 3.2 80-110 - - 3.2 80-110
5-6 3.2 90-120 - - 3.2 90-120
3.2 90-120
7-10 4 120-160 3.2 90-120
i 4 120-160
[ '} 3.2 90-120 4 120-160
211 3.2 90-120
Solda Vertical 4 120-160 5 160-200
de Topo
3.2 90-120
12-18
4 120-160
3.2 90-120 4 120-160
>19
4 120-160 5 160-200

23


http://www.alusolda.com.br/loja/produtos/pecas-de-maquinas-de-solda-e-corte-plasma.html

) awsoida

Pecas de maquina de solda e cotte

2 2 50-55 2 50-55
2.5 3.2 80-110 3.2 80-110
3-4 3.2 90-120 3.2 90-120
4 120-160 4 120-160
/
l 3.2 90-120 3.2 90-120
5-8 3.2 90-120
l 4 140-160 4 120-160
Solda 3.2 90-120 3.2 90-120
Horizontal >9 4 140-160
de Topo 4 140-160 4 120-160
3.2 90-120
14-18 4 140-160
4 140-130
19 4 140-160 4 140-160
2 2 50-65
2.5 3.2 80-110
3.2 90-110
35
4 120-160
i V— 3.2 90-120
5-8 3.2 90-120
Solda 4 140-160
sobre cabeca 12 90-120
de Topo 29 - 4 140-160
4 140 -160
3.2 90-120
12-18 4 140-160
4 140-160
19 4 140-160 4 140-160
2 2 55-65
3 3.2 100-120
3.2 100-120
4
4 160-200
4 160-200
5-6
souda 5 220280
de Filete 4 160-200 5 220230
Horizontal >7
5 220-280
4 160-200
4 160-200 4 160-200
5 220-280
2 2 50-60
3-4 3.2 90-120
3.2 90-120
5-8
4 120-160
3.2 90-120
Solda de 9-12 4 120-160
Filete 4 120-160
Vertical
3.2 90-120
4 120-160 3.2 90-120
4 120-160
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2 2 50-60
—
- 3-4 3.2 90-120
SO
P 5-6 4 120-160
27 4 140-160 4 140-160
Solda de
Filete 3.2 90-120 3.2 90-120
sobrecabeca 4 140-160
4 140-160 4 140-160
Elétrodos Revestidos - Problemas e Solucdes
Problema Possivel Causa Solugao

Dificuldade na abertura
do arco.

Dificuldade em manter o
arco aberto.

Respingos em abundancia.

Aquecimento exagerado
doeletrodo.

Ma aparéncia do cordao
de solda.

Porosidades

Mordeduras

Falta de penetracao.

Trincas no cordao de solda.

- Maus contatos no circuito de soldagem.

- Tensao em vazio fornecida pela
fonte de solda, inferior a necessidade
requerida pelo eletrodo.

- Corrente muito elevada;
- Eletrodo Umido;
- Ma ligacéo do cabo terra.

- Corrente de solda elevada;
- Arco muito longo.

- Eletrodo Umido;

- Ma preparagao da junta;

- Metal base com elevado teor de
carbono.

- Chapa com contaminantes (tinta, 6leo,
etc.);

- Eletrodo Umido;

- Arco muito longo;

- Intensidade de corrente alta.

- Intensidade de corrente elevada;

- Material base contaminado;

- Operacao inadequada do eletrodo,
permanecendo muito tempo nas bordas.

- Ma preparacao de junta;
- Eletrodo de diametro muito grande;
- Intensidade de corrente baixa.

Teor de carbono alto no metal base;
- Falta de pré aquecimento;

- Temperatura ambiente baixa;

- Eletrodo Umido.

Método Operacional (2)

- Verificar ligacéo elétrica e os cabos terra e
porta eletrodo;
- Limpar e reapertar.

- Utilizar um eletrodo para aquela tensao.
Ou mudar de equipamento.

- Adequar a regulagem da corrente;
- Secar ou substituir o eletrodo;
- Mudar a posicao do cabo terra.

- Diminuir a corrente;
- Diminuir o comprimento de arco.

- Secar e conservar os eletrodos;
- Modificar o tipo de junta;
- Trocar o eletrodo.

- Limpar adequadamente o metal base;
- Secar os eletrodos/trocar o eletrodo;
- Pré-aquecer o metal base.

- Adequar a intensidade de corrente;
- Executar limpeza do material base;
- Operar adequadamente.

- Adequar a junta;
- Utilizar eletrodo de diametro menor;
- Adequar a intensidade de corrente.

- Soldar com pré aquecimento;
- Resfriar a peca lentamente;
- Secar e conservar os eletrodos.

TIG Soldagem com corrente continua (DC)/Pulsada e solda ponto.

1) Conecte o cabo terra no pélo positivo do equipamento (fig1-n°11)

2) Conecte a tocha no pélo negativo do equipamento (fig1- n°15) e o fio de acionamento da tocha
no respectivo plug. (fig1-n°14)
3) Conecte a mangueira de gas da tocha TIG no respectivo terminal (fig1- n°13)

4) Conecte uma mangueira de gas no terminal de entrada traseiro do equipamento e um regulador

de gas argonio.
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5) Instale o regulador de gas em um cilindro de gas argonio.
6) Abra a valvula do cilindro de gas e regule a vazao de acordo com a necessidade.
7) Se usarmos uma tocha TIG seca, devemos colocar em curto o interruptor (fig1 - n°5), caso
contrario o equipamento acusa falta de agua.
8) Ligue o equipamento e ajuste os parametros de soldagem .

Tabela de Dados

Forma da afiacdo da ponta do eletrodo de tungsténio e intervalo de corrente Compativeis.

Diamtro R Polaridade Direta
Diametro do Requerido Angulo do cone - -
Eletrodo (mm) da ponta do (graus) Faixa de Faixa de corrente
eletrodo (mm) corrente DC DC pulsado
1 0.125 12 2-15 2-25
0.25 20 5-30 5-60
1.6 0.5 25 8-50 8-100
0.8 30 10-70 10-140
2.4 0.8 35 12-90 12-180
1.1 45 15-150 15-250
3.2 1.1 60 20-200 20-300
1.5 90 25-250 25-300
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TABELA DE DADOS - SOLDA MANUAL DO AGO INOXIDAVEL

CORRENTE DE SOLDAGEM ' Diametro do Velocidade TAMANHO DOS BOCAIS Vazio de

F‘Npo de  Caracteristicas AMPERES elétrodo de Soldagem Bocais de Bocais Argonio
Solda Ceramica Metalicos
Horizontal Vertical Sobrecabeca Pol. cm/min. Litros

HYV - 300/500 p/min,

Max. 300 A Max 500 A

TOpo-a-topo 80-100 5 4, 6 5
Subrepcsta 100-120 5 4,5 6 5
Canto 80-100 5 4 6 5
Angulo 90-110 80-100 5 4, 6 5
TODo-a-t6po 100-120 90-110 90-110 /167 30 4 ou 5 4,5 6 5
Sobreposta 110-130 100-120 160-120 25 4 ous 4, 5.6 5
Canto 2 100-120 90110 90-110 /167 30 4 ou s 4,506 5
Angulo ] 110.130 100-120 100-120 25 4 0us 4.5 6 5
Topo-a-topo 5 120-140 110-130 105-125 30 4 ou 5 R 5
Sobreposta © 130-150 120-140 120-140 25 4 ou s 4,5 6 5
Canto 8 120-140 110-130 115-135 30 4 ou 5 4,5 6 5
Angulo g 130-150 115-135 120-140 e 25 4 0ous ANae: 8
2

TOpo-a-topo 5 200-250 150~-220 150-200 332 25 6 ou 7 {: A oo 6
Sobreposta © 225-275 115-225 175-225 37327, 178" 20 5

Canto | 200-250 150-200 150-200 3,/32" 25 6 ou 7 LIS 6
Arigulo 4 225-275 175-225 175-225 37327, 1/8" 20

T6po-a-1opo 2 275-350 200-250 200-250 1/8" i 8 6
Sobreposta el 300-375 225-275 225-275 178" — 8 6
Canto o 300-375 225-275 225-275 1/8" 8 6
Angulo 2 300-375 225-275 225275 178" — 8 6

°

To6po-a-topo = 350-450 225-275 225-275 178" 3/16" — 8 6
Sabreposta S 375-475 230-280 220-230 1/8" 3/16" i 8 )
Angulo & 375-475 230-280 230-280 1/8" 3/16" — 8 1

4+ Condicoées muito semelhantes para HASTELLOY B e C e outras
lizgas similares

§ Usar gperalmente os menores tamanhos indicados

Defeitos de Soldagem - TIG

Problema Provavel Solucéo

- Alta Velocidade de soldagem;

- Alta distancia da tocha a pecas;
- Alta amperagem;

- Manuseio inadequado da tocha

Mordedura

- Baixa amperagem;
Falta de Fusao - Junta inadequada;
- Manuseio inadequado da tocha.

- Baixa amperagem;
Falta de penetracao - Alta velocidade de soldagem;
- Junta inadequada.

- Vazao inadequada de gas (muito alta ou baixa)
Porosidade - Superficies com impurezas (tintas, 6leo, umidade, oxidagao...);
- Distancia tocha- peca muito alta.

Inclus@o de tungsténio -Contato do eletrodo na poca de fusdo.

- Alta restricao principalmente no passe de raiz em juntas de grade
Trinca de solidificagao no centro do cordao espessura;
- Metal de adicao inadequado.

- Preenchimento incompleto da cratera;

Trinca de solidificacao na cratera - Alta amperagem.

Falta de uma fase;

RotencialiElodase etz - Cabos de ligacao incorretamente ligados.

- Polaridade da tocha TIG invertida;

0 eletrodo de tungsténio funde - Gés inadequado,
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Método Operacional (3)

8- GMAW - Soldagem MIG/MAG Convencional e Pulsada

Composicao

O equipamento MIG/MAG ALPHA 500 pode ser equipado da seguinte maneira:

a) 1(um) alimentador de arame de quatro rolos

b) 1(uma) tocha MIG/MAG seca ou 1(uma) tocha MIG/MAG refrigerada;

c) 1(uma) fonte de energia 500 amperes;

d) 1(um) cabo terra;

e) 1(um) regulador de gas;

f) 1(um) cilindro de gas (co2/argbnio ou mistura);

g) 1(um) refrigerador de agua para tocha MIG/MAG refrigerada.

Método Operacional

Quando soldarmos com gas de protecdo CO, convém consultarmos a tabela abaixo, quanto aos
parametros preliminares ali indicados:

a) Tabela de pardmetros- Soldagem MAG com CO, (Arames Gasosos)

Diametro do arame | Corrente de soldagem Distancia do bico a Fluxo do gés (L/min)
(mm) (A) peca (mm)

100 10-15 15-20

1.2 200 15 20
300 20-25 20
300 20 20

1.6 350 20 20
400 20-25 20-25
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b) Tabela de parametros- Soldagem MAG com CO, normal com arames finos

Espessura do Tipo de junta Abertura da Diametro do Voltagem (V) Amperagem Fluxo de gas
material (mm) junta (C=MM) arame (mm) (A) (L/min)
<1.2 — = 8-19 30-50
15 (— — <05 0-6 19:20 60-80 67
2.0
N , <0.5 0.8 20-21 80-100 7-8
25 i E S
3.0 —r=
" <0.5 08-10 21-23 90-115 8-10
4.0
<1.2 <0.5 0.6 19-20 35-55 6-7
1.5 <0.3 0.7 20-21 65-85 8-10
2.0 . d] <0.3 0.7-0.8 21-22 80-100 10-11
2.5 ) | — <0.5 0.8 223 90-110 10-11
3.0 <0.3 0.8-1.0 21-23 95-115 11-13
4.0 <0.3 0.8-1.0 21-23 100-120 13-15

Obs.: Ao efetuar soldas nas posicoes, vertical, horizontal e sobre cabeca, utilizar os menores

valores de vo

ltagem.

c) Tabela de parametros- Soldagem MAG automatico

Espessura Abertura Diametro T Velocidade de Fluxo
do material | Tipo de junta da junta do arame (V% ®*) deslocamento | de Gas Obs.
(mm) (C=MM) (mm) (m/h) (I/m)
e Espessura  do
<1.0 <0.5 0.8 20-21 60-65 30 7 “backing”
(1,5mm)
1.5 — e 0.5 0.8 19:20 55-60 31 7 | Sodagem em
ambos os lados
R Espessura  do
1.5 — <1.0 1,0 22-23 110-120 27 9 “backing”
2 mm
o Soldar com
2.0 — <1.0 0,8 021 | 7585 25 7 backing”de
cobre na parte
inferior.
2.0 —d e <1.0 08 |19.5205 | 6570 30 7 | Soidagem em
ambos os lados
L Espessura  do
2.0 e 1.0 1,2 21-23 | 130-150 27 9 “backing”
(2 mm)
3.0 . <1.0 1.0-1.2 20.5-22 100-110 25 9 Soldagem em
4.0 <1.0 1.2 2123 | 110-140 30 9 ambos os lados
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PROBLEMAS E SOLUCOES NA SOLDAGEM MIG/MAG

Defeito Causa possivel Solugdo possivel

Corrente ou velocidade de

alimentagdo muito baixa. REHIUSIE €8 [FREmELES o

soldagem apropriadamente
Limpe com ar comprimido e

Alguma conexdo solta dentro da aperte todas as conexdes.

magquina.
= Substitua o tubo de contato
Falta de penetragao Tubo de contato desgastado b
no corddo de solda. Tocha MIG com defeito. Substitua a tocha MIG.

Arame MIG incorreto em relagéo Adequar o dileerGetro do arame

a chapa a ser soldada.

Velocidade de soldagem muito Movimente a tocha MIG mais

répida. lentamente.
Pressdo excessiva sobre o Ajustar a pressdo nos rolos
arame. pressionadores.
Guia espiral da tocha gasto ou Substitua o guia espiral.
O arame enrola na entrada danificado.
dos rolos de alimentagdo.
Tubo de contato entupido ou Substitua o tubo de contato.
danificado.
Corte o guia espiral no
Guia espiral incorreto. comprimento certo.

Tubo de contato entupido ou

danificado. Substitua o tubo de contato.

Aumente a velocidade do arame

Velocidade de alimentagdo do ou diminua a voltagem.

© arEme AR ne fulbe arame reduzida ou excesso de

de contato. CEE Use um tubo de contato com o
Tudo de contato de diametro diametro correto.
errado. Substitua o cabo ou aperte as
Ma conexdo no cabo terra. CONEXGES:
O grampo terra ou cabo terra Contatos falhos Reapertar novamente contatos
esquenta. Cabo terra inadequado. Trocar cabo terra.

. , , Verifique se o gas utilizado é o
Insuficiéncia de gas na area de correto para a soldagem.

soldagem. e

9 Verifique se correntes de ar,

Peca enferrujada, pintada ou retiram o gas da pega de fusao.

l’JrRida com 6leo ou fengr.axc.iada Lveriﬁque o regutlad%r de dés
q ; rame sujo ou enferrujado impe a pega antes de soldar.
Soldagem de baixa qualidade. MR Eorieie to i
Troque o rolo de arame
Combinacso incorreta de gas/ ~ Verifique as con%xoes grampo/

eca.
_,_arame . Veriﬁquepn% manual a

Velocidade de solda muito combinacao correta.
rapida. Mova a tocha MIG mais

lentamente.
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Cordéo de solda estreito e

ke Velocidade excessiva
fusdo incompleta.

Gas incorreto.

Tensdo da soldagem
muito baixa.
Corddo de solda muito

espesso. Velocidade de

soldagem muito lenta.

Especificacoes de soldagem

O awsolde

Pegas de maquina de solda e corte

Diminuir a velocidade de solda
Colocar o gas correto.

Aumentar a voltagem
da soldagem.

Aumentar a velocidade
de soldagem.

Especificacoes de soldagem MIG do aluminio e ligas de magnésio com corrente pulsada.

Diametro do Pré ajustar Pré ajustar Display de Display de e Gas de
Arame (mm) Corrente (A) Voltagem (V) Corrente (A) Voltagem (V) protecao
100 28.9 97 20
1 150 30.2 145 23
200 32 197 27
140 28.7 132 21.5 Argonio
1.2 200 31.7 191.5 25.5 3 100%
Puro
300 343 287 30
120 23 108 17
1.6 150 25 137 17.5
300 31 281 23

Especificacoes de soldagem MIG Convencional do aco inoxidavel com corrente

pulsada.
Diametro do Pré ajustar Pré ajustar Display de Display de e Gas d:a
Arame (mm) Corrente (A) Voltagem (V) Corrente (A) Voltagem (V) protecao
100 31.7 72 19
1 160 34 137 25
190 33 154 25
120 30.5 105 21.5 Argonio
12 200 35.6 196.5 27 3 )
350 39.5 324 32
120 30.8 171 23
1.6 180 34.5 321 29
350 45 549 27
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Didmetro do Pré ajustar Pré ajustar Display de Display de e Gas d:e
Arame (mm) Corrente (A) Voltagem (V) Corrente (A) Voltagem (V) protecao
130 20.5 117.5 20
1 160 21.3 127.5 21
190 23.6 127.5 21
120 18,5 108.5 18 Ifrfg"z)z;lo
1.2 200 23 26.5 22 3 +CO,
300 35 2.5 3 (6020
230 27.6 280 27
1.6 310 33.5 330 33
360 27.3 314 26.5
Especificacoes de soldagem MIG do aco inoxidavel
Diametro do Pré ajustar Pré ajustar Display de Display de ey Gas d:a
Arame (mm) Corrente (A) Voltagem (V) Corrente (A) Voltage (V) protecdo
100 14.4 63 13
1 150 18.3 116 18
200 231 138.5 23
110 30.2 103.5 20 Argonio
1.2 200 35 177.5 26 3 ;,ggz)
310 37.5 283.5 31
240 18 174 17
1.6 300 22.3 264 21
400 32 396 31

METODO OPERACIONAL PARA GOIVAGEM

1- Desligar o equipamento antes de executar as ligacoes;

2- Ligar firmemente o cabo com a tocha de Goivagem no polo positivo da fonte (+) (Fig. 3);

3- Ligar firmemente o cabo terra no pélo negativo da fonte (-) (Fig. 3)

Atencao: Dependendo das condicdes e do material, poderemos utilizar a inversao de polaridade.
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AIR COMPRESSOR

POWER SUPPLY

WORK CABLE

Figura 3

Pecas de maquina de solda e corte

4- Alimentar com Ar Comprimido a Tocha de Goivagem. (Verificar a pressao adequada e amperagem,
para eletrodo de carvao utilizado).

CONSUMO DE AR COMPRIMIDO
Didametro (mm) Aplicacao Pressao (Kg/cm2) Consumo (I/min)
6,35 (1/4”) Manual, servico leve 2,8 85
7,93 (5/16”) Manual, servico leve 5,6 250
9,52 (3/8”) Uso geral 5,6 450
>12,7 (1/2”) Semi-automatico 5,6 700
Espessura da Chapa (mm) 4-6 6-8 8-12 >10 >18
Diametro do Eletrodo de (5/32”) 3,96 (1/47) (5/16”) (3/8”) >(1/2”)
carvao (mm) (3,16”) 4,76 6,35 7,93 9,52 12,7
Corrente (A) 120 - 200 180-300 | 200-350 | 300 - 500 >500

5- Conectar o cabo terra a peca;

6- Ligar o equipamento através da chave Liga/Desliga

7- Incline o eletrodo, em relacao a chapa, entre 25° a 45°, abra o arco e movimente o eletrodo de
carvao da direita para a esquerda.
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DIAGRAMA ELETRICO DA FONTE DE ENERGIA
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LISTA DE PECAS DA FONTE DE ENERGIA 1b
1a
1
2a
2
3
5
4
6 7

N° Codigo Coédigo Sumig | Descricao
1 500-001 1913.5016 Membrana de operacao
1a 500-027 1913.5070 Tampa do equipamento
1b 500-022 1913.5069 Alca
2 500-005 1913.5005 Display de LCD
2a 500-004 1913.5011 Circuito PCB7 do amperimetro/Voltimetro
3 500-003 1913.5068 Conexao de saida do gas
4 500-012 Engate rapido %2”- negativo
5 500-014 Engate Rapido %2”- positivo
6 500-009 1913.5067 Tomada fémea de 4 pinos
7 500-008 1913.5065 Tomada fémea de 12 pinos
6a 500-007 1913.5063 Tomada macho de 4 pinos
7 500-006 1913.5064 Tomada macho de 12 pinos

@ Pecas de Clique aqui
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14
8
9
15
10
12
11
13
16
17 14
N° Codigo Codigo Sumig | Descricao
8 500-019 1913.5001 Circuito PCB 6
9 500-002 1913.5062 Ponte Retificadora trifasica
10 500-075 1913.5061 Chave Disjuntora
11 500-037 1913.5004 Circuito PCB 1 - Alpha 500 DPMIG/PMIG/MIG PTIG/SPOT TIG/
TIG/ MMA/GOUGING
12 500-015 1913.5002 Circuito PCB 2
13 500-010 1913.5060 Modulo IGBT
14 500-023 1913.5059 Capacitador de absorcao
15 500-078 1913.5058 Transformador
16 500-079 1913.5057 Capacitador de absorcao (componente)
17 500-080 1913.5056 Condensador de bloqueio (Componente)

Pecas de Clique aqui
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31

N° Codigo Codigo Sumig | Descrigao

18 500-017 1913.5002 Circuito PCB 4

19 500-077 1913.5051 Reator

20 500-016 N/A Dissipador de Calor

21 500-018 1913.5055 Circuito PCB 8

22 500-074 1913.5078 Diodo Retificador

23 500-020 1913.5054 Circuito PCB 12

24 500-024 N/A Bobina

25 500-076 1913.5053 Circuito PCB 3

26 500-021 1913.5048 Ventilador

27 500-026 1913.5047 Trasnformador Principal
28 500-013 1913.5049 Valvula Solendide de Gas
29 500-025 1913.5046 Transformador de Descarga
30 500-011 1913.5045 Sensor de Corrente

31 500-073 1913.5086 Circuito PCB 5

Pecas de Clique aqui
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ALIMENTADOR DE ARAME NSA- 30
ALPHA 500

1. DEFINICOES

A. O alimentador de arame NSA- 30, possue motor redutor de 4 rolos, possuindo funcées como,
teste de gas, ajuste de corrente e voltagem além de outras. Possue uma reducao para tracionar
arames até 40kg/forca, com boa estabilidade de arco.

B. O alimentador é completamente protegido, inclusive o suporte do rolo de arame MIG.

C. Diagrama do motor redutor de arame de 4 rolos

1- Alavanca de Pressao; 2- Rolo de Pressao; 3- Brago Pressionador;
4- Rolo de Alimentacéo; 5- Guia de Entrada; 6- Motor;
7- Engrenagem; 8- Guia Central do Arame.

A regulagem de pressdo do arame é independente para o conjunto de cada dois rolos, tendo a
possibilidade de alterar independentemente a presséo de acordo com a exigéncia da soldagem
entre os rolos de pressao (2) e o de alimentacao (4).

Pecas de Clique aqui

Méquina de solda para Comprar
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Tipo de Motor

CS-501 DC24v

Tipo de arame e

®0.81.01.2 1.6
Aco, aluminio e

10kg

diametros arame tubular.
Voltagem da Valvula Tamanho e ®50 x ®300 x
g L. DC 24V capacidade do ®103 mm/largura
Solendide
carretel de arame 20 kg
. Forca de
. Veloc@ade de 1.5-20 m/min tracionamento do 40kg
alimentacao do arame
arame
Peso e Dimensoes 670 x 460 x 260mm Adaptador da tocha Euroconector

2. RECOMENDAGOES PARA O AMBIENTE DE TRABALHO

A. Trabalhar em local isento de unidade, baixo nivel de poeira, livre de chuva e exposicéo a raios

solares.

B. Trabalhar em local livre de rajadas de vento, porém arejado.

C. Utilize gases de soldas com pureza e com vazao de até 20 l/minuto.

D. Utilize mascara de solda adequada para radiacdo emitida pelo equipamento além de protecao

total para o corpo.

3. PRECAUGOES NA MONTAGEM DO ALIMENTADOR DE ARAME

Desligue a fonte de energia da rede trifasica de alimentacao e entdo conecte o alimentador com
a devida tocha de soldagem.
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4. INSTRUGOES DO PAINEL DO ALIMENTADOR

V- Lampada
indicadora
de soldagem

Lampada

11

Comprimento
de Arco/ U
Voltagem

Lampada

12

Indutancia

L

Tecla teste do gas

U. L. VTecla
de mudanca

11,12,V Tecla
de mudanca

Potenciometro B

Potenciometro A

5. INSTRUGCOES OPERACIONAIS:

Funcao MIG Convencional MIG Pulsado MIG Duplo Pulso
Ajuste Potenciémetro | Potenciémetro | Potencidmetro | Potencidmetro | Potencidmetro | Potenciémetro
L A B A B A B
11 Brilhante + o o
U Brilhante Corrente Voltagem Corrente Voltagem 1° corrente | 1° voltagem
o .
'% " Bn'lhante * Corrente Indutancia Corrente Burn back 1° corrente Burn back
E LBrilhante
"E: 12 Brilhante + Crater Crater Crater Crater 20 corrente | 2° voltagem
S U Brilhante Corrente Voltagem Corrente Voltagem s
2 Bn_lhante * Crater Indutancia Crater Burn back 2° corrente Burn back
L Brilhante Corrente Corrente

Quando apenas a lampada (v) estiver brilhante os “displays” mostram a corrente (A) e a voltagem
(v) escolhidas para a soldagem.

Exemplo de ajuste: Ao ajustar a corrente e a voltagem em MIG convencional, pressione a tecla
de mudanca (I1, 12, V) e a tecla de mudanca (U,L,V) em primeiro lugar, para acender (I1) e (U)
e entdo ajuste a corrente e a voltagem através do potenciometro (A) e (B).Para outros ajustes

utilize o diagrama acima.
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6. PREPARACAO PARA SOLDAGEM:

1. Tocha: Verifique se para aquela soldagem a necessidade sera uma tocha MIG refrigerada ou nao
2. Selecione o tubo de contato e o guia espiral de acordo com o diametro do arame e o tipo de
soldagem (aluminio, inox, aco carbono, etc.).

3. Selecione os rolos de alimentacao de acordo com o arame e seu didmetro (canaleta em V, em U
ou recartilhada).

Obs.: Existem duas diferentes canaletas em cada rolo, 0,80/1,00 ou 1,20/1,60mm. Indicado na
lateral do rolo. Tome cuidado para nao selecionar errado ou inverter a mesma.

4. Coloque o carretel de arame no suporte e conduza o arame até a tocha MIG, adequando o aperto
dos rolos de alimentacao de acordo com a soldagem.

5. Conecte a mangueira de gas ao regulador, fixando com abracadeiras, e regule a vazao de gas de
acordo com a soldagem.

6. Ligue o equipamento a uma tomada compativel e preferencialmente interligue um fio terra.

7. Conecte o cabo terra diretamente na peca a soldar, limpe bem o material e inicie a soldagem.

8.0 MANUTENCAO

Qualquer manutencao deve ser executada por pessoas qualificadas e treinadas. Pessoas sem
qualificacao nao devem operar ou reparar estes equipamentos.

Atencao: Antes de efetuar uma manutencao no equipamento, assegure-se em desligar o disjuntor
ou chave da rede de distribuicao.

9.0 LIMPEZA

Periodicamente, retirar a tampa superior da fonte e suas laterais e com ar comprimido a baixa
pressao, isento de dleo e graxa, soprar internamente eliminando p6s metalicos e outros. A
periodicidade depende do ambiente de trabalho. Apos a limpeza e antes de fechar o equipamento,
revisar e reapertar os componentes.
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LISTA DE PECAS DO ALIMENTADOR DE ARAME NSA-30

1
2
11 3
10 4
5
8 6
7
N° Cédigo Cédigo Sumig | Descricdo
1 NSA-30-001 Indicador de Soldagem
2 NSA-30-002 Comprimento de arco U
3 NSA-30-003 Indutancia L
4 NSA-30-004 Tecla de mudanca U, L, V
5 NSA-30-005 Potenciémetro B
6 NSA-30-006 Potenciémetro A
7 NSA-30-007 Euro conector
8 NSA-30-008 Tecla de mudanca 11,12, V
9 NSA-30-009 Teste de Gas
10 NSA-30-010 Indicador de corrente 12
11 NSA-30-011 Indicador de corrente 11
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13

25
14

24

15
23

16
22
21
17

18

20
19

N° Codigo Codigo Sumig | Descricdo
12 NSA-30-012 Chave de avanco manual do arame
13
14 NSA-30-014 Alavanca de pressao
15 NSA-30-015 Braco pressionador
16 NSA-30-016 Guia de Saida
17 NSA-30-017 Rolo de Presséao
18 NSA-30-018 Rolo de alimentacdo
19 NSA-30-019 Engrenagem Motora
20 NSA-30-020 Guia Central do arame
21 NSA-30-021 Rolo de alimentacao
22 NSA-30-022 Guia de entrada
23 NSA-30-023 Rolo de Presséao
24 NSA-30-024 Braco pressionador
25 NSA-30-025 Alavanca de Pressao

=0\ Pecas de Clique aqui
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N° Cadigo Codigo Sumig | Descricdo

26 NSA-30-026 Motor redutor

27 NSA-30-027 Rodizio fixo

28 NSA-30-028 Conexao de entrada do gas
29 NSA-30-029 Solendide de gas

30 NSA-30-030 Rodizio giratorio

31 NSA-30-031 Circuito PCB

32 NSA-30-032 Alca

33 NSA-30-033 Suporte do Carretel
34 NSA-30-034 Conexao do Gas

35 NSA-30-035 Engate Rapido %"

36 NSA-30-036 Tomada Fémea 9 Pinos

Pecas de Clique aqui
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DIAGRAMA ELETRICO DO ALIMENTADOR NSA-30
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TERMO DE GARANTIA

A SUMIG Solugoes para Solda e Corte Ltda através do presente termo de garantia, garante, assegura, determina
e estabelece o que segue:

- Garante que os equipamentos SUMIG sao fabricados sob rigoroso controle de qualidade e normas produtivas.

- Assegura o perfeito funcionamento e todas as caracteristicas dos mesmos, quando instalados, operados e man-
tidos conforme orientacdes contidas no Manual de Instrucao do respectivo produto.

- Garante a substituicdo ou reparo de qualquer parte ou componente de equipamento SUMIG, desde que em
condicdes normais de uso, que apresente falha devido a defeito de material ou de fabricacao e se encontre
durante o periodo da garantia designado para cada modelo de equipamento.

- Estabelece que a obrigacao do presente termo esta limitada, somente, ao reparo ou substituicao de qualquer
parte ou componente do equipamento quando o defeito for devidamente comprovado pela SUMIG ou Servico
Autorizado.

- Determina que pecas como, roldanas, botdes de regulagem, cabos eletronicos e de comando, porta-eletrodo,
garras negativas, tochas e seus componentes, sujeitas a desgaste ou deterioracdo causada pelo uso normal do
equipamento ou qualquer outro dano causado pela inexisténcia de manutencéo preventiva, nao sao cobertos pelo
presente Termo de Garantia.

- Declara que a garantia nao cobre qualquer equipamento SUMIG que tenha sido alterado, indevidamente opera-
cionalizado no seu processo, sofrido acidente ou dano causado por meio de transporte ou condicdes atmosféricas,
instalacdo ou manutencao improprias, uso de partes ou pecas nao originais intervencao técnica de qualquer
espécie realizada por pessoa nao habilitada ou ndo autorizada pela SuMIG ou aplicacdo diferente a que o equi-
pamento foi projetado.

- Estabelece que em casos de ser necessario Servico Técnico SUMIG para equipamentos considerados em garantia,
a ser realizado nas instalacoes da SUMIG ou servico autorizado, a embalagem e despesas transporte (frete) cor-
rerdo por conta e risco do consumidor.

- O periodo de garantia é de 1(um) ano, a contar da data de Emissao da Nota Fiscal da Venda, emitida pela SUMIG
ou seu revendedor autorizado.

CERTIFICADO DE GARANTIA

Modelo: N° de série:

Informacoes do Cliente
Empresa:
Endereco:
Telefone: (__) Fax: (__) E-mail:
Modelo: N° de série:
Observacoes:

Revendedor: Nota Fiscal N°

Prezado Cliente,

Solicitamos o preenchimento e envio desta ficha. A mesma permitira a SUMIG conhecé-lo melhor
para que possamos lhe atender e garantir a prestacao do servico de Assisténcia Técnica com
elevado padrao de qualidade.

Favor enviar para:

SUMIG Solucdes para Solda e Corte Ltda.

Rua Angelo Corsetti, 1281 Bairro Pioneiro

Cep: 95041-000 - Caxias do Sul - RS - Fax: (54) 3220-392
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