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MANUAL DE INSTRUCOES

DELTA 188
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
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Instrucoes de Seguranca
1.0 NORMAS DE SEGURANGA

A utilizacdo de maquinas para soldar e a execucao da soldagem expdem o soldador e
terceiros a perigos.
Leitura, conhecimento e respeito das normas de seguranca ilustradas neste manual sao obrig-
acoes 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 INSTALAGOES DA MAQUINA

Respeite as seguintes normas:

1.1.1 Ainstalacdo e manutencédo das maquinas devem respeitar as disposicoes locais
das normas de seguranca.

1.1.2 Preste atencao ao desgaste dos cabos, da tomada e da flecha de conexao, substitua se dani-
ficados. Efetue a manutencao periddica da maquina. Utilize cabos de secdo adequada.

1.1.3 Ligue o cabo terra o mais proximo possivel da area de trabalho.

1.1.4 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.

1.1.5 Evite o contato direto da pele ou do vestuario molhado com as partes metalicas sobtensao.

1.1.6 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 fumagas nocivas, a protecao
pessoal e de terceiros deve ser garantida com meios e sistemas de precaucao adequados a este
fim.

Nunca se exponha sem protecédo a acao do arco elétrico ou de faiscas. Operacdes efetuadas sem
observar as prescricoes especificadas podem acarretar em consequéncias graves a salde.

1.2.1 Utilize vestuario adequado de protecao.

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

g 1.2.2 Utilize mascaras com filtro de protecao adequado (minimo n°10) para proteger
faiscas.

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

1.2.4 Os cilindros de gas utilizados na soldagem nos processos MIG/MAG e
TIG, mesmo sendo na maioria das vezes nao explosivos sao envazados sob
pressao, por este motivo devem ser manuseados com cuidados para

* minimizar os riscos de acidentes.
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1.3 PREVENCAO DE INCENDIOS E EXPLOSOES
Respingos de solda podem causar incéndios. Incéndios e explosdes sdo outros tipos de perigos que
podem ser prevenidos observando as seguintes normas:

1.3.1 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.

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

1.3.3 Nao efetue operacoes 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:

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

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

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

1.4.4 Atencao ao vazamento de gases.

1.4.5 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 operacgdes sejam efetu-
adas em pleno respeito das normas contra acidentes.

1.4.6 Irritacao nos olhos, nariz e garganta séo sintomas de intoxicacao e de ma ventilacao, 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 devem ser feitos observando as seguintes normas:

1.5.1 Todos os comandos e ligacdes da maquina devem estar facilmente acessiveis ao soldador.
1.5.2 Nao posicione a maquina em ambiente restrito ou proximo a parede. A ventilacao da
maquina é muito importante, evite um ambiente empoeirado ou sujo, pois a poeira sera aspirada

para seu interior.

1.5.3 A maquina incluindo os seus cabos, nao deve impedir nem atrapalhar a passagem e o tra-
balho de terceiros.

1.5.4 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 operacao simples, porém deve ser
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feita observando as seguintes normas:

1.6.1 Desligue a maquina e todos os seus acessorios da rede de alimentacao elétrica antes de
levanta-la ou transporta-la.

1.6.2 Nao levante, puxe ou empurre a maquina através dos cabos de alimentacao.

1.6.3 Em caso de levante, deve-se tomar cuidado com o nivelamento da carga.

1.6.4 A maquina ndo deve se ser levantada com o cilindro de gas.

1.6.5 Use cabos e fitas de boas condicdes.

1.6.6 Certifique-se que o gancho esta com trava de seguranca.

1.6.7 Nao permaneca embaixo da carga suspensa.

2.0 RECOMENDACOES PARA DIMINUIR AS EMISSOES ELETROMAGNETICAS

2.1 RECOMENDACOES A RESPEITO DA AREA CIRCUNDANTE

Antes de instalar a maquina de soldar, o soldador deve considerar os possiveis problemas eletro-

magnéticos, considere principalmente os seguintes fatores:

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

2.1.2 Receptores e transmissores, radios e televisores.
2.1.3 Computadores e outros equipamentos de controle.

2.1.4 A saude das pessoas que trabalham na area, por exemplo: pessoas que utilizam marca-passo
e aparelhos de surdez.

2.1.5 Equipamentos de calibragens e medicoes.

2.1.6 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.

2.1.7 Os horarios do dia em que se utiliza a maquina e os outros equipamentos.
2.2 RECOMENDACOES SOBRE OS METODOS PARA REDUZIR AS EMISSOES ELETROMAGNETICAS

2.2.1 A ligacdo da maquina ou equipamento a rede de alimentacao principal.

Denominamos alimentac&o principal, o fornecimento de energia para maquina ou equipamento
de soldagem. Devem ser efetuadas sempre respeitando a placa de dados do respectivo equipa-
mento, nesta devem estar contidas as informacdes basicas de cada equipamento, tais como:
Norma construtiva, tensdo e consumo de corrente maxima, (I-Max), e como bases nestas infor-
macdes que sdo fornecidas pelo fabricante e validadas pelo setor técnico da SUMIG, para que se
utilize a secdo minima de cabos recomendados, minimizando os riscos superaquecimentos, curtos
circuitos, fuga ou perda de carga, etc..

Também nesta mesma placa de dados se obtém as informacdes para escolhas de disjuntores

de seguranca e tomadas (fémeas) e plug’s (machos) que atendam as normas de seguranca e
previnam de maus contatos e possiveis faltas de fases. As tomadas e plug’s que oferecem
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maior seguranca sao do tipo 02 P + T (dois pinos fases + terra) no caso de sistemas monofasicos,
(mais simples) e em caso de energia trifasica, estas sdo tomadas e plug’s de 03 P + T + N (trés
pinos fases + Terra + Neutro), sendo que sua cor determina a tensao da rede, e sua capacidade
de corrente em amperes (A), é escolhida pela corrente maxima absorvida pela maquina, também
chamada de I-Max, para ilustrar segue um exemplo pratico:

A maquina “X” que pelas informagdes de sua placa de dados técnicos (ou manual técnico) tem
um I-Max de 30 A, sera ligada na empresa “Z”, a rede trifasica desta empresa tem a tensao 380V,
logo a tomada (fémea) e o plug (macho) serao da cor vermelha, que segundo os padrdes e normas
de fabricacéo € a cor que identifica a rede 380-440V (se a rede fosse 220V ambos seriam da cor
azul), e como a corrente absorvida maxima da maquina é de 30 A, a melhor escolha sera o “casal
vermelho” tomada feméa + plug macho de 32 A, visto que a opgao de mercado melhor é de 16 A,
(ndo atende a corrente maxima da maquina) e a opgdo para maior é de 64 A, (sobra capacidade)
tem um mais elevado, mas pode ser uma opcao de seguranca da empresa, e como tal atribuicao
de escolha é Unica e exclusivamente do cliente e usuario final da maquina, cabe a SUMIG fazer a
correta orientacao, visto que a colocacao de tomadas e plug’s que nao oferecam um bom contato
elétrico e protecéo e garantia da integridade do equipamento também ¢é passivel de cancela-
mento da garantia, além do fato que toda vez que se alimenta a maquina de forma inadequada
se coloca em risco eminente de choques elétricos os respectivos usuarios .

Nota: Recomendacao pratica para colocacdo de cabos e extensdes: E comum utilizar-se de
extensoes para aumentar a mobilidade dos equipamentos de soldagem, o maior problema nisto
€ quando se coloca cabos de secao inferior ao original da maquina, ou mesmo néo se considera

a distancia do ponto de alimentacao elétrica até o ponto de uso efetiva da maquina, tensao e
qualidade da energia da rede, tamanho do equipamento que se esteja soldando, etc.. Para tanto
recomenda-se uma boa pratica de compensacao de cabos da seguinte forma:

De 10 a 20 metros de extensao adicional: Usar as mesmas secoes do equipamento.

De 20 a 40 metros de extensao adicional: Usar no minimo 30% de acréscimo de secdo, com base
nos cabos originais do equipamento.

De 40 a 60 metros de extensao adicional: Usar no minimo 50% de acréscimo de secdo, com base
nos cabos originais do equipamento.

*Lembrando sempre, que a extensao ideal é sempre o menor possivel para nao se perder corrente
elétrica por efeito Jaule, distorcdes, ruidos elétricos, etc.. Também manté-los os mais esticados
possiveis para se evitar resisténcias induzidas.

2.2.2 Manutencdes da maquina

A manutencao periddica da maquina deve observar recomendagdes. A maquina nao podera ser
alterada ou suprimida de protecdes ou dispositivos de seguranca.

A manutencao, inspecao, reparos, limpeza, ajustes e outras intervencoes que se fizerem
necessarias devem ser executadas por profissionais capacitados, qualificados ou legalmente au-
torizados pela SUMIG (credenciados) ou pelo empregador.

2.2.3 Cabos de soldagem

Os cabos da maquina devem ser mantidos os mais curtos possiveis, posicionados juntos entre si e
proximas da maquina.
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GUARDE COM CUIDADO ESTAS ADVERTENCIAS

AN

O choque elétrico pode
ser mortal.
1. Nao toque as partes
eletricamente energizadas.
2. Desligue a alimentacao elétrica
antes de algum procedimento de
manutencgao.

3. Aiinstalacao deve ser efetuada
exclusivamente por pessoal
qualificado.

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

¥

RS

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
VENTILACAO ADEQUADO, natural
ou forcado na zona de trabalho.

oy

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.

JAN: o8 13

As partes moveis podem
provocar lesdes.

1. Mantenha-se afastado dos
pontos moveis do equipamento,
bem como dos rolos de
alimentacao.
2.Mantenha as tampas e painéis
bem fechados e nos seus
respectivos lugares.

e

As partes quentes podem
causar lesées.

1. Deixe a maquina e todas as
outras partes esfriarem antes de
efetuar operacées de manutencao
e servico e utilize luvas de
protecao.

O arame de soldagem
pode perfurar a pele.

1. Ao acionar a tocha nao aponte

0 arame em nenhuma direcao do

propno corpo, de terceiros ou de
quaisquer materiais metalicos.

I r:x\:ff..

A soldagem pode causar
incéndios explosdes: ndo solde
proximo 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
explosdes.

1. N&o posicione a maquina em
uma superficie inflamavel.

2. N&o instale o aparelho proximo

a liquidos inflamaveis.

A INSTALACAO E A MANUTENGCAO DA MAQUINA
DEVE SER CONFIADA A PESSOAL QUALIFICADO.

« ANTES DE LIGAR A MAQUINA: verifique se a tomada de corrente esta compativel com a
demanda de amperagem e tenséo requeridas (Vide tabela Dados Técnicos).
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« CONTROLE: verifique para que a tomada esteja protegida com fusiveis e interruptores adequados.

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

3.0 INTRODUCAO

Este manual foi editado para dar algumas indicacoes na operacao de soldagem e foi pensado
para oferecer informagdes para seu uso pratico e seguro. Seu proposito ndo é ensinar técnicas de
soldagem. Todas as sugestdes sao indicativas e planejadas para serem so linhas de guia.

Assegurar que seu equipamento esteja em boas condicoes, inspecionando o cuidadosamente
quando retirar de sua embalagem se preocupa em averiguar que o gabinete ou os acessorios nao
estao com defeitos.

A concepcao de uso do equipamento prima sempre para simplicidade na operacao e uso, para se
ter versatilidade na soldagem, o melhor custo beneficio possivel, sua construcao traz a tecnologia
inversora mais atualizada. Esta inversora oferece ao soldador a habilidade de criar caracteristicas
de arco preciso e ao mesmo tempo reduzir consumo de energia em comparacdo a equipamentos
baseados em transformadores tradicionais.

Respeitar o ciclo de trabalho da maquina, é dever do soldador observar a Placa de dados abaixo,
(fixada na parte exterior do equipamento) e ter ciéncia do ciclo a 100% a cada prcoessos de
soldagem que este estara executando, caso contrario podera ocorrer aquecimento excessivo e
danos ao mesmo.

As especificacdes basicas do Equipamento - Placa de dados.

ﬁ 25A / 152V -170 A/ 22,5V
X 20% 60% 100%

@ Ua | 1z | 170A | 100A 85A
60V | Uz | 22,5V 19V 18,2V

230V himax 19,8A | liesr BA

SA/102V-170A/17V

X 20% 60% 100%
Uo | Iz 170A 100A 85A
9,5v| Uz | 16,8V 14V 13,4V
230V| limax 14,5A | lier 6 A

Us
¢
[s]
Un
F= 20A/208V-170A/27V
[s]

25A/152V-120A/20V
X 35% 60% 100%
] 120A 90A 75A
60V| Uz 20V 18,5V 18v
limax 27 A | hes 145A
SA/102V-110A/ 144V
X 40% 60% 100%
Uo | Iz | 110A 90A T0A
g5v| Uz | 14,4V | 136V | 12,8V
limex 17,2 A | hes 10A
20A/20,8V-100A /24 V
X | 40% | 60% | 100%

]|
<

|EC 60974-1,-10
AP 138

<
-
o
=1
<

[@] ||

=
-
)
=
<

X 20% 60% 100%
Us | 1z | 170A | 100A 85A Us | 12 | 100A B85A 65A
B8OV | Uz 27V 24V | 235V Bov| Uz | 24V 23,4V | 22,6V
U1 230V]limae 23 A | ler T0A JU1 120V]lwax 26 A | hes 15,2 A

e —

50/60Hz 120/230V

[l |7
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As especificacbes basicas de equipamento:

Selecao de Arame de soldagem, processo MIG-MAG e FCAW:

Este equipamento pode trabalhar com arames de 0,6mm,0,8mm e 1,0mm de didmetro em carretéis
de 5Kg, caso o cliente necessite trabalhar com rolos de 15 kg pode entrar em contato com a SUMIG
adquirir como acessorio o suporte para eixo carretel.

Selecao de gas:
De acordo com o material ser soldado e o arame que vocé vai usar, selecione o gas de protecédo. A
tabela abaixo de pode lhe dar algumas indicacdes Uteis:

MATERIAL A SOLDAR CILINDRO DE GAS ARAME
Arame cobreado - ER70 S 6 Argonio + CO2 ou 100% CO2 Carretel de arame cobreado
Aco Inox 96% Argonio + 4% CO2 Carretel de arame Inox
Aluminio Argénio Carretel de arame Aluminio

Este equipamento é uma fonte de soldagem com tecnologia inversora, fabricada conforme Norma
EN60974-1, por executar 04 processos de soldagem é denominada Multiprocesso, como diferen-
cias construtivos destacamos trés novas tecnologias:

« DSP (Digital Signal Pulse); Confere ao equipamento 6tima estabilidade e arco elétrico, no
processo MMA tem uma resposta de arco estavel e suave, no processo GMAW (MIG-MAG) responde
com curvas sinérgicas habilitadas ou ndo, com a baixa emissao de respingos;

« PFC (Power Factor Corretion); Possibilita a ligacao deste equipamento mesmo em situacoes
onde a energia elétrica da rede esteja com qualidade duvidosa, que normalmente ocorre por
interferéncias eletromagnéticas alheias a nossa vontade, sem danificar a maquina ou a qualidade
da soldagem;

o FLEX LINE, (Multi tensdo de alimentacdo de entrada) possibilita a ligacao deste equipamento
em redes monofasicas frequéncia de  50/60 Hz, podendo ser ligada em uma tensao de entrada
de 110 a 220V com tolerancia para menor/maior de 15% em média..

Comparada aos equipamentos de solda MIG/MAG convencionais, esta série contém as seguintes
caracteristicas:

3.1 Multiplas fungdes
Este equipamento nos possibilita fornecer 4 (Quatro) processos de soldagem:

* MMA - Soldagem com eletrodos revestidos:

« GMAW (MIG/MAG)- Soldagem MIG/MAG convencional:

o GTAW - Soldagem TIG por Lift Arc:

o FCAW - Soldagem de arames tubulares com gas e sem gas.

Cada funcao possui varios parametros de ajuste. O usuario podera utilizar os parametros previa-
mente recebidos do sistema da maquina de solda, ou ajusta-los de acordo com as necessidades
para atingir os melhores efeitos no cordao de solda. Como auxilio podera também utilizar o ade-
sivo Mig Set-Up - TIG Set-Up e Stick (Eletrodos revestidos) Set-Up, que vem fixado na carenagem
interna, especificamente na tampa do alimentador de arame.
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4.0 Descricdes do painel de controle
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Pecas de maquina de solda e corte
4.1 Instrucdes do painel maquina de solda

(1) Indicador de Corrente Elétrica: Lampada verde INDICA quando a maquina de soldagem esta
pronta para trabalhar. Um VERDE FIXO indica que o equipamento esta conectado e reconhece
a tensao de entrada de 220V volts. Caso este led fique PISCANDO na cor VERDE,0 indica que o
equipamento esta conectado e reconhece a tensao 110V volts, em ambos caso o equipamento
esta apto a trabalhar.

No caso de uma situacao anormal, ou seja, que estiver fora dos dois casos acima, o mesmo led
posicao (3) PISCARA na cor vermelha, indicando sub ou sob tensao, equipamento nao apto a tra-
balhar, corrija a alimentacao elétrica.

(2) Indicador de sobrecarga térmico: Se este led ascende na cor amarelo isto indica que o equi-
pamento aqueceu demais, e a maquina desligou automaticamente. Isto pode ser resultado de se
ter excedido o ciclo de trabalho ou o fluxo de ar esta bloqueado. Confira para confirmar se fluxo
de ar nao esta bloqueado. Quando o equipamento esfriar o suficiente que o led amarelo desliga-
se 0 equipamento esta pronto para soldar; Importante: Evite desligar a maquina com este led
aceso, visto que vocé estara desligando o equipamento com seus componentes internos sobrea-
quecidos, isto podera acarretar queima de componentes .

(3) Indicador de alarme: Estas luzes ligada na cor vermelha quando ha uma anormalidade de
funcionamento com (1) ligado como indicacao de voltagem.

(4) Corrente: Display de Corrente de soldagem, neste display aparecera o valor atual da corrente
de soldagem, exibindo o valor em Ampéres. Quando a maquina nao esta soldando, (nenhuma
carga), mostra o valor do parametro selecionado.

a. Em modo de soldagem TIG mostra o valor atual selecionado.

b. Em MIG/MAG modo MANUAL/SINERGICO ou (2T/4T), exibe a velocidade de arame selecionada
de 1 (velocidade de alimentacao do arame minima) para 100 (velocidade maxima).

5.0 Display Digital

Situacao a:
« Quando a maquina nao esta soldando, (nenhuma carga), mostra o valor do parametro selecio-
nado; Exemplo selecionamos 20V, este sera o valor que aparecera no display.

Situacao b:

« Em modo de soldagem para Eletrodos Revestidos, neste display aperecera o simbolo “H” que
significa Hot Start (partida quente) este valor € um incremento em Volts sobre a tensao base, é
expresso em porcentagem, este valor de Hot Start pode ser ajustado de 0 a 50% da tensao base
de soldagem.

Situacao c:

« Em modo de soldagem TIG a exibicdo ndo é ativada, ou seja, nada aparecera neste display;
Situacao d:

« No processo MIG/MAG MANUAL (2T/4T) exibe, o valor da voltagem selecionada de acordo com
a necessidade do processo e voltagem de arco selecionavel de 10 a 26V, e no processo MIG/MAG
SINERGICO (2T/4T) exibe , um incremento ou decremento de voltagem da curva sinérgica de +5V
para positivo e -5V para negativo sendo o ponto inicial (50) que entenderiamos como sendo o
ponto ZERO, a cada 10 equivale a 1V na voltagem, sendo expresso como uma porcentagem acima
ou abaixo da curva sinérgica.

(6) Seletor de processos de soldagem: MMA (eletrodo revestido), TIG, MIG/MAG manual 2T, MIG/
MAG manual 4T, MIG/MAG Sinérgico 2T, MIG/MAG Sinérgico 4T.
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(7) Seletor de Tensao (Voltagem): Ajuste de parametros de soldagem, sendo os seguintes.
Situacao a:

« Em Modo de (Eletrodo Revestido) ajusta o valor em cima do atual do arco elétrico (Hot Start),
variavel de 0 a 50% no valor atual ajustado com o Botao Esquerda (8). .

Situacao b:
« Em Modo de soldagem TIG néo é ativo.

Situacao c:
* Em MIG/MAG manual (2T/4T) ajusta valor de voltagem do arco (nenhuma carga) de 10V a 26V.
Quando as maquinas sao alimentadas com 110V o valor do maximo é 24V.

Situacao d:

« Em MIG//MAG Sinérgico (2T/4T) ajusta o percentual (%) de forca de soldagem variavel de 0 a
100% incremento ou decremento de voltagem da curva sinérgica de +5V para positivo e -5V para
negativo sendo o ponto inicial (50) que entenderiamos como ponto zero,a cada 10 equivale a
1VOH, desde que nao atinja os limites superiores do equipamento.

(8) Seletor de Corrente de Soldagem (Amperagem): E usado para ajustar os parametros de sold-
agem seguintes.

Situacao a:

« Em Modo de (Eletrodo Revestido) ajusta o valor minimo de 20 a 170 Ampéres, quando a maqui-
na é alimentada com tensao 220V; Quando a maquina é alimentada com 110V, o valores ficam da
seguinte forma minimo 20 e maximo 100 Ampéres.

Situacao b:

« Quando o equipamento esta em processo de soldagem TIG, e maquina esta alimentada com a
tensdo 220V, pode ser selecionado a Corrente minima de 05 Ampéres e maxima de 170 Ampéres.
Quando a maquina é alimentada a 110V, o valor minimo permanece 05 Ampéres e 0 maximo
ajustavel é 110 Ampéres.

Situacao c:

« Em Modo MIG/MAG manual (2T/4T) ajusta a velocidade de alimentacao de arame, sendo uma
escala de 1 a 100, quando a maquina é alimentada na tensao 220V, ja quando se alimenta a
maquina com a tensao 110V o valor de maximo ajustavel é 80.

Situacao d:
« Em Modo MIG/MAG manual (2T/4T) ajusta a velocidade de alimentacao de arame, sendo uma
escala de 1 a 100, quando a maquina é alimentada na tensao 110V ou 220V.

(9) Conector Garra negativa: Montagem conforme situacdes abaixo;

Situacao a:

« Em soldagem de Eletrodo Revestido, preferéncia sempre antes de soldar confira a embalagem
dos eletrodos, caso nesta embalagem peca Polaridade DC+ (grande maioria dos casos) o Alicate
Porta Eletrodos deve ser acoplado no polo Positivo, e o cabo Obra (cabo terra) deve ser acoplado
no polo Negativo, caso na embalagem peca a polaridade DC-, deve a maquina deve ser montada
de forma inversas.

Situacao b:
*Em soldagem TIG, conecte a Tocha TIG no polo negativo e a Garra Negativa no polo Positivo.

10


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

& awsolda

Pegas de méquina de solda e corte

Situacao c:
«Em de soldagem pelo processo MIG/MAG com protecao gasosa, conecte o Cabo Obra (cabo
terra) no polo negativo da fonte.

(10) Conector Garra positiva:
Este acoplamento é utilizado quando necessita-se soldar pelos processos Eletrodos Revestidos,
MIG-MAG e TIG, conforme descrito acima,

(11) Euroconector MIG/MAG cabo da tocha. No processo de soldagem MIG/MAG utilizando como
consumivel ARAME TUBULAR (FCAW), com e sem protecao gasosa, vide item 7.4 deste mesmo
manual.

(12) Cabo de alimentacao.
(13) Chave LIGA/DESLIGA.
(14) Conector da Mangueira de gas.

(15) Bloco tracionador - Roldanas de alimentacdo do arame: O bloco tracionador é confeccio-
nado em aluminio, com duas roldanas de tracao, sendo a superior fixa e lisa (contra apoio), ja a
roldana inferior que tem a funcao de tracionar o arame MIG-MAG possui dois sulcos (“canais”) no
perfil “V” para acos ao carbono sendo um deles 0,8 e o outro 1,00mm, caso necessite soldagem
com arames de Aluminio, mesmo sendo da mesma bitola é necessario trocar a roldana para perfil
“U”, ja para arames tubulares o perfil também é “U” porém recartilhada.

(16) Potencidmetro de controle de Rampa de inicio de alimentagdo de arame por tempo: Trata-se
de um recurso bastante interessante na soldagem no processo MIG-MAG em chapas em aco car-
bono de baixas espessuras, Aluminio, etc.. onde se deseje melhor o controle de abertura de arco
“retartado” em funcao de um delay de tempo.

(17) Burn Back (B.B.T.) ou requeima: Trata-se de um recurso interessante na soldagem no pro-
cesso MIG-MAG, onde se deseje controlar a chamada “ponta final do arame”, é uma forma de
controle ao interromper o arco elétrico muitas vezes melhorando o aproveitamento do arame de

soldagem e re-ignicoes de arco.
16 17

Figura 03.
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(18) Conectores de mudanca de polaridade para o Euroconector: Em funcao dos recursos de mu-
danca de processos altera-se a Polaridade de acordo com as aplicacées FCAW com uso de arame
com e sem protecao gasosa, vide item 7.4 deste mesmo manual.

(19) Suporte de carretel : Na imagem ilustra-se o suporte de g 100 e 200mm ou seja até 5Kg.
5.0 ELETRODO REVESTIDO (SMAW).

5.1 Este equipamento vem equipado com Alicate Porta eletrodo, sendo que para utilizado pro-
ceda da seguinte forma:

a) Selecione a funcao eletrodo revestido (SMAW) com o Interruptor de Seletor (6) no painel diant-
eiro.

b) Verifique o eletrodo que ira utilizar para determinar a polaridade indicada para conectar o
Eletrodo e cabo terra (obra) adequadamente (9 ou 10).

c) Coloque a chave (14) na posicao LIGA.

d) Set os parametros de soldagem atual com o botao Esquerdo (8) no painel dianteiro e a grave
um valor acima do atual do (hot start) com o botao direito (7).

Valores ajustaveis:

Em 110V voltagem de alimentacao: Min 20Ampéres e Max 100 Ampéres.

Em 220V voltagem de alimentacao: Min 20Ampéres e Max 170 Ampéres.

5.2 A conexao dos cabos de soldagem, que entendemos pelo Alicate Porta Eletrodos e Cabo Obra,
que também é conhecido por “Cabo Terra”, ou Cabo Garra Negativa, que neste caso sao de
Engate Rapido (ER) de 9 mm, devem estar sempre bem apertados (girar até trava-los no painel
frontal da maquina), afim de evitar maus contatos, que ocasionam fugas de correntes e em alguns
casos curtos nos “borns” (Engates Rapidos), e aquecimento excessivo dos proprios borns, que
neste equipamento tem uma secao de 25mm?, e os respectivos cabos do equipamento.

5.3 Observe sempre a polaridade, sendo que existem basicamente duas formas de ligacao:

* Direta: O Porta Eletrodos (“Alicate”), acoplado no polo negativo (-) (fig. 1 n°9), da maquina, e o
Cabo Obra no polo positivo (+) (fig.1 n°10), menor parte dos casos.

* Inversa: O Porta Eletrodos (“Alicate”), acoplado no polo positivo (+) (fig.1 n°10), e o Cabo Obra
no polo negativo (-) (fig.1 n°9), maior parte dos casos.

Nota: Na grande maioria das vezes o soldador, ou profissional de soldagem opta pela polaridade
Inversa, basicamente pelo simples motivo que colocando o Eletrodo Revestido (material que
queremos derreter, fundir) no polo positivo (+), recebera o “bombardeio” de energia que esta
viajando do polo negativo (-) para encontro dele, desta forma ocorre um maior aproveitamos do
potencial de energia (calor). Também na grande maioria dos casos os eletrodos de maior grade de
classificacdo, resisténcia a tragao, como E 7018, E 7013, etc... Que se aplicam em soldagens de
maior responsabilidade é recomendado a serem “derretidos” com fontes com Corrente Continua
(DC), e podem variar entre DC- ou DC+, (Polaridade Direta ou Inversa) ou esta informacao que po-
laridade melhor se comporta o determinado tipo de Eletrodo Revestido, o soldador deve sempre
“buscar” na embalagem do proprio Eletrodo, ou em materiais técnicos do fabricante/fornecedor
deste consumivel, bem como as posicoes recomendadas ou mesmo que este consumivel foi sub-
metido a testes, ensaios e aprovacoes.

5.4) Normalmente a principal dvida do soldador no processo MMA é que corrente em Amperes
utilizar para um determinado Eletrodo Revestido. Tal informagao dependera muito da posicéo de
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soldagem, classificacdo segundo AWS (American Weld Society) deste Eletrodo, se ele esta devi-
damente seco, tipo de junta, etc... Em linhas gerais como ponto inicial para o trabalho podemos
mencionar abaixo, pela bitola da alma metalica (arame interno do Eletrodo) uma determinada
faixa de corrente em Amperes para se iniciar o trabalho:

Diametro de 1,6mm ................... de 60 a 80A.
Diametro de 2,5mm.................... de 70 a 100 A.
Diametro de 3,2mm...................: de 100 a 150 A.

**Sempre observar na embalagem do Eletrodo a faixa de corrente em Ampéres e Polaridade reco-
mendada.

5.5) Posicione o Eletrodo no melhor angulo que lhe possibilite a melhor forma de controle da
poca de fusao.

5.6) Toque o Eletrodo a peca para promover a abertura de arco elétrico e continue o processo de
soldagem com a alimentacéao do Eletrodo a poga de fusao.

5.7) Caso o soldador consiga se manter dentro do ciclo de trabalho da maquina que € de 85A a
100% e 100 A a 60% do ciclo o equipamento permanecera ligado de forma continua, caso por al-
gum motivo exceda o ciclo, ou esteja ocorrendo alguma anomalia que cause aquecimento interno
dos componentes da maquina, o termostato da maquina entrara em acéo, indicando excesso de
calor, e a mesma nao abrira arco por um determinado tempo;( Vide placa de dados item 3.0).
Nao se recomenda em hipotese alguma quando o Led de temperatura estiver aceso desligar
a maquina, esta acdo compromete a vida util do equipamento e pode ocasionar queimas ndo
cobertas pela garantia do produto, caracterizando mau uso.

6.0 SOLDAGEM TIG (GTAW).

« DESLIGUE A MAQUINA ANTES DE EFETUAR AS LIGACOES

Ligue adequadamente os acessorios de soldagem para evitar perdas de poténcia ou fugas de gas
perigosas. Observe atentamente as prescricoes de seguranca.

6.1) Selecione o TIG no painel de controle com o botao (6).

6.2) Conecte o cabo da tocha TIG no engate rapido negativo (-) (fig. 1 n°9) do equipamento.

6.3) Monte na tocha TIG o eletrodo e o bocal adequados. (Controle quanto a ponta do eletrodo
sobressai ao bocal e o estado da mesma).

6.4) Ligue o cabo terra no engate rapido positivo (+) (fig. 1 n°10) e a garra do mesmo proximo a
zona a soldar.

6.5) Conecte a tocha TIG a linha de gas ao regulador de gas, o fluxo de gas e controlado pelo
registro da tocha e ajuste o fluxo (5 a 10 Litros/Min.), use somente gas inerte (ARGONIO)

6.6) Ligue a maquina pressionando o interruptor LIGA/DESLIGA. (fig. 2 n°13)

6.7) Controle eventuais fugas de gas.

6.8) Regule a amperagem de soldagem mediante o respectivo seletor. (fig. 1 n°8).

6.9) LEMBRE-SE de desligar o gas imediatamente depois que vocé terminar a soldagem.

ATENCAO: AO TRABALHAR AO AR LIVRE E EM CASO DE RAJADAS DE VENTO, PROTEJA O FLUXO DE
13


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

& awsolda

Pecas de maquina de solda e corte

GAS INERTE, POIS SE DESVIADO, PERDE A SUA EFICACIA DE PROTECAO DA SOLDAGEM.

Didmetro do Eletrodo | Espessura da chapa a Corrente Fluxo de Gas Max.
de Tungsténio soldar (mm) Recomendada (DC) (I/min)
1/16" - 3/32" 1-3 20 >
50 - 80 6
80 -120 7
3/32" - 3/16" 3-6 121 - 160 8
161 - 200 9
201 - 250 10

7.0 ARAME TUBULAR (FCAW)

7.1) CONEXAO DA TOCHA

Conecte o Euroconector da tocha no (11) na frente do equipamento e tenha cuidado para nao
danificar os contatos deixando-a fixa, porém nao em excesso.

Assegure que o gas e a energia elétrica estejam desligados.

« Abra a tampa lateral.
« Retire a porca (1) do eixo do carretel e remova a mola (2) e o anel externo (3). (Fig.4)

« Remova a protecao do filme plastico do carretel (4) e coloque o carretel de arame no eixo do
carretel.

« Monte o anel externo (3), a mola (2) e a porca (1) novamente. Estas partes formam o sistema
de freio do carretel de arame. NOTA: Nao aperte muito a porca (1), pois a pressao excessiva
prejudica o motor de alimentacao de arame e causa superaquecimento, enquanto que pouca
pressao nao permite a parada imediata do carretel de arame ao término da solda.

« Abaixe a macaneta de plastico (A) (Fig.5). Solte o braco de pressao (B) do alimentador.

« Desconecte o arame da extremidade do seu carretel de arame com cuidado para manter a
tensao no fim do arame. Corte uma seccao curta do fim do arame para assegurar um arame reto.
Insira 0 arame reto no guia de entrada de arame (C) além da roldana de alimentacdo de arame e
no tubo capilar (E). Coloque um pouco de pressao (B) e faca o ajuste de pressao (UM). Aperte o
gatilho de tocha e observe a alimentacao de arame nas roldanas e verifique a sua regularidade de
alimentacao. Ajuste a pressao do carretel de arame com a porca (UM) para assegurar alimentacao
continua e sem problemas, mas cuidado para que nao seja excessivo, pois pode danificar o motor
de alimentacao. Feche a tampa lateral. Remova o bocal e tubo de contato da tocha. Endireite o
cabo da tocha para remover qualquer dobra. Aperte e segure o gatilho de tocha até que o arame
apareca e instale o tubo de contato e bocal.

ATENGAO: Mantenha a tocha reta. Ao alimentar um novo arame pelo conduite, tenha certeza o
arame esta completamente sem pontas amassados, dobras ou angulos e que pelo menos 2 cm é
reto com (nenhuma curva). Atencao para seguir estas instrucoes pois poderia causar danos aos

itens de alimentacao.

ATENGAO: Ao mudar o didmetro de arame, ou substituir o carretel de arame, tenha seguranca

que as roldanas estejam corretas para o diametro de arame selecionado, fig.5 (D). Roldanas de
alimentacao sdo marcadas na lateral para identificar o diametro do arame.
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7.2) Para substituir o conduite de arame.

Assegure o que gas e a energia elétrica estejam desconectados.

« Desconecte tocha da maquina.

« Coloque-a em uma superficie plana e cuidadosamente remova o conduite de metal (2).
« Retire o conduite para fora da tocha de soldagem.

« Instale o conduite novo e monte a porca de metal (1) novamente.

No caso de vocé estar substituindo um conduite de Teflon, siga estas instrucdes:

« Retire o conduite para fora da tocha de soldagem

« Instale o conduite novo seguido pelo encaixe (3) e cologue a porca de metal (1).
« Aperte o conduite com a porca de metal (1) evitando aperto excessivo.

« Conecte a tocha na maquina e instale o arame no sistema de alimentacao.

Figura 05.

Pecas de Cligue aqui

Méquina de solda para Comprar
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Normalmente podemos ter 2 tipos ou mais de conduites de arame: Conduite em aco ou Conduite
em Teflon grafitado.

« Os conduite de arame de aco podem ser cobertos ou ndo por um filme plastico: o conduite que
é coberto com o filme plastico € para o gas de protecao viajar por fora do conduite e para o gas
resfriar a tocha; o conduite que nao sao cobertos é usado em tochas resfriadas a agua.

« Os conduites de Teflon grafitado sao sugeridos para arames de Aluminio, como eles permitem
uma alimentacao mais lisa e uniforme do arame.

« Os conduites segue padrao de diametros por cores e o aconselhado para diametro 0,6mm e
0,8mm na cor CINZA e diametro 0,8mm e 1,0mm na cor VERDE nos padrées SUMIG.

7.3) CILINDRO de GAS E CONEXAO de REGULADOR de GAS.

CUIDADO: Cilindros sao altamente pressurizados. Controle com cuidado. Acidentes podem ser sé-
rios e podem ser o resultado de manipulagao impropria. Nao derrube o cilindro, exponha ao calor
excessivo, chamas ou faiscas. Nao golpeie o contra outros cilindros.

0 cilindro de gas deve ser localizado a parte traseira do equipamento, em uma area bem venti-
lada e fixada para assegurar que nao vai cair evitando acidentes. Para economia, assegures que o
regulador esta completamente fechado, e se nao estiver soldando por um periodo longo remova o
cilindro de gas.

« Instale o regulador de gas no cilindro de gas, aperte a porca conectando firmemente para as-
segurar contra vazamento de gas.

« Conecte a mangueira de gas para o regulador de gas.
« Abra a valvula de cilindro, entao fixe o fluxo de gas a aprox. de 5 a 15l/min. no regulador.
7.4) ARAME TUBULAR, “FCAW” com ou sem protecao gasosa.

Situacao a:
«Soldagem processo FCAW com protecao gasosa, normalmente é utilizado Dioxido de Carbono

Pecas de Clique aqui
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(C02), ou misturas contendo 25% de Dioxido de Carbono, para soldar com este processos, certi-
fique-se que o cabo de mudanca de Polaridade Fig. (3) n°(18) esteja acoplada no polo Positivo e
o Cabo Obra (Cabo Terra) esteja no terminal Negativo da parte frontal da maquina Fig. (1) n°(9).

Situacao b:

«Soldagem processo FCAW sem protecao gasosa, para soldar com este processos, certifique-se
que o cabo de mudanca de Polaridade Fig. (3) n°(18) esteja acoplada no polo Negativo e o Cabo
Obra (Cabo Terra) esteja no terminal Positivo da parte frontal da maquina Fig. (1) n°(10) .

7.5) MIG/MAG, “GMAW”

» Conecte o cabo da tocha no terminal positivo no bloco de Mudanca de Polaridade dentro do
compartimento do carretel, fig.(3)n°(18) para soldagem com arame cobreado com gas e o cabo
terra (obra) no terminal negativo na frente da maquina. Fig.(1) n°(9).

« Selecione MIG/MAG (2T ou 4T) com o Interruptor de Seletor (6) no painel dianteiro.Selecione o
2T ou funcéo de 4T do gatilho de tocha. 2T a soldagem ¢ iniciada apertando o gatilho e é extinta
a soldagem quando o gatilho é liberado. Modo de 4T permite para o operador soldar com o ga-
tilho da tocha liberado. Apertando o gatilho da tocha a soldagem ¢é iniciada e quando liberado o
gatilho a solda néo é extinta, ou seja continua soldando. Apertando novamente o gatilho de tocha
a maquina entra em rampa de descida e soltando o gatilho é extinto o arco de solda. Modo de 4T
ajuda o operador a fazer muita solda com menos fadiga.

« Ligue o equipamento na chave LIGA/DESLIGA (13) na parte de tras do equipamento.

« Pressione o gatilho da tocha para alimentar o arame e verifique se o gas esta fluindo na tocha
de soldagem.

« Set os parametros de soldagem:

1. CORRENTE (A), Velocidade de alimentacao de arame: use o botao (8) para ajustar a velocidade
de arame de 1 a 100 (velocidade maxima).

2.TENSAO (V) calor: use o botdo (7) para ajustar valor da voltagem de arco de 10V a 26V. Quando
as maquinas sao alimentadas com tensao 110V o valor maximo ajustavel é 24V.

» Coloque a tocha perto do metal de base a ser soldado e aperte o gatilho.
7.6) MIG/MAG SINERGICO

« Selecione MIG/MAG (2T Syn ou 4T Syn) com o Interruptor de Seletor (6) no painel dianteiro.
Selecione o 2T Syn ou a funcao de 4T Syn do gatilho da tocha. 2T Syn a soldagem ¢ iniciada
apertando o gatilho e é extinta a soldagem quando o gatilho é liberado. Modo de 4T Syn permite
para o operador soldar com o gatilho da tocha liberado. Apertando o gatilho da tocha a soldagem
€ iniciada e quando liberado o gatilho a solda nao é extinta, ou seja, continua soldando. Apertan-
do novamente o gatilho de tocha a maquina entra em rampa de descida e soltando o gatilho é
extinto o arco de solda. Modo de 4T Syn ajuda o operador a fazer muita solda com menos fadiga.

« MIG/MAG SINERGICO funciona com o operador ajustando apenas a corrente no botao esquerdo
simplesmente (8). A voltagem correta sera fixada automaticamente pelo software da maquina.
Para permitir para que o software fixe a voltagem correta ao operador é necessario fixar um valor
de velocidade de arame e um valor de voltagem tem que ser fixado para ativar o modo de sinér-
gico; ( Vide item 4.7 situacao c).

« Ligue o equipamento na chave LIGA/DESLIGA (13) na parte de tras do equipamento.
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« Pressione o gatilho da tocha para alimentar o arame e verifique se o gas esta fluindo na tocha
de soldagem.

« Set os parametros de soldagem:

1. CORRENTE (A), Velocidade de alimentacao de arame: use o botao (8) para ajustar a velocidade
de arame de 1 a 100 (velocidade maxima).

2.TENSAO (V) calor: use o botdo (7) para ajustar valor da voltagem de arco de 10V a 26V. Quando
as maquinas sao alimentador com tensao 110V o valor maximo ajustavel é 24V.

3. Uma vez ambos os parametros sao fixados no Modo Sinérgico permite o operador soldar espes-
suras diferentes do mesmo material e ajusta somente o botao Esquerdo simplesmente (8).

« Coloque a tocha perto do metal de base a ser soldado e aperte o gatilho.

7.7) SOLDAGEM DE ALUMINIO PROCESSO MIG

A maquina precisa ser montada com:

« 100% ARGONIO como gas protetor.

« Coloque sua tocha e fixe para soldagem de aluminio:

1. O comprimento da tocha nao deveria exceder 3m (€ aconselhavel nao usar tochas longas).

2. Instale um conduite de arame de teflon grafitado.

3. Tubo de contato para arame de aluminio e tenha certeza que o diametro do furo do tubo de
contato corresponde ao didametro de arame que vai ser usado.

« Coloque roldanas de tracao adequadas em formato “U” para arame de aluminio.

GASES UTILIZADOS NA SOLDAGEM

METAL DE BASE GAS NOTAS
coz Argodnio controla respingos.
ACO CARBONO 80/82% ARGONIO + 20/18% Oxigénio melhora a
CO2 ARGONIO + CO2 + 02 estabilidade do arco.

Estabilidade de arco de
boa fusdo e minimo de

‘ ARGONIO respingos. Porosidade
ALUMINIO ARGONIO + HELIO minima e solda quente
para espessuras maiores.
Estabilidade de arco e poucos
respingos.
ACO INOX 96% ARGQNIO +4% CO2 Estabilidade de arco.
’ 98% ARGONIO + 2% 02 Poucos respingos.

Solda quente para espessuras
maiores ou para seccoes
pesadas.
Estabilidade de arco, boa
fusdo e minimo de respingos.

ARGONIO

COBRE, NIQUEL E SUAS LIGAS ARGONIO + HELIO

18
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Contate o servico técnico de seu provedor de gas para saber as porcentagens dos gases diferentes
que sdo os mais satisfatorios a sua aplicagao.

8.0 DICAS DE MANUTENGAO E SOLDAGEM

PROBLEMA CAUSA POSSIVEL SOLUCAO POSSIVEL

A) O interruptor geral esté A) Ligue o interruptor geral.

)0 tgjesdligafjo.
B cabo de alimentagao
interrompido (falta de B) Conserte o cabo

: de alimentacdo.
uma ou mais fases).
C) Outras. C) Utilize a assisténcia técnica

Sumig.

O equipamento ndo solda.

Durante o trabalho de
soldagem a corrente de saida
interrompe-se de repente; o

LED amarelo acende.

Deixe o equipamento ligado
e aguarde que esfrie (10-
15 minutos); o LED amarelo
desliga-se.

Excesso de temperatura:
intervengao de protegdo térmica
(vide ciclos de trabalho)

Verifique o cabo terra.

Ligagdo de ca(tj)os de saida Coloque a gﬁjrra na pecga a
A i ; errada. soldar.
Poténcia de solda reduzida Falta de fase. Limpe a ferruge;'(rj\/tinta da pega
a soldar.

Arco de solda longo. Polaridade do porta eletrodo

; incorreta.
Excesso de respingos. Corrente de soldagem elevada. ARG © VAl dh @EERiE
programada.
Arco de solda demasiado curto. Aumente o valor da corrente
O Eletrodo gruda na peca. Corrente demasiado baixa. programa
Crateras Afastamento rapido do eletrodo.

Falta de limpeza ou ma distribuigdo dos passes. Movimento

Incluses defeituoso do eletrodo

. Velocidade de avanco elevada.
Penetragao insuficiente. . )
Corrente de solda demasiado baixa.

Bolhas e porosidade Eletrodo Umido. Arco longo. Polaridade incorreta.
Correntes muito elevadas.
Rachaduras S
Materiais sujos.
No modo TIG, o eletrodo Polaridade da tocha TIG incorreta.
funde-se. Tipo de gas inadequado.

19


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

9.0 LISTA DE PECAS

) awsoida

Pegas de maquina de solda e corte

Item Posicao Descrigao
1 DOOR LATCH
2 Porta esquerda 1908.5456
3 Manopla eixo carretel 1908.5457
4 Mola eixo carretel 1908.5458
5 Anel de retencéo do rolo 1908.5459
6 Haste eixo carretel 1908.5460
7 Suporte do eixo carretel 1908.5461
8 Valvula Solendide 1908.5462
9 Niple de solendide 1908.5463
10 Circuito de rampa 1908.5464
1 Botéo de regulagem 1908.5465
12 Manopla com porca 1908.5466
13 Placa com gas e sem gas 1908.5467
14 DIVIDING PANEL
15 Motor com pinhdo 9mm 1908.5468
16 Motoredutor 1908.5469
17 Painel 1908.5470
18 Botao de regulagem potenciémetro D.26 1908.5471
19 Bot&o de regulagem potenciémetro D.32 1908.5472
20 Tubo capilar 1908.5473
21 Euro conector 1908.5474
22 FEMALE DINSE PLUG 255QMM CX30
23 Moldura c/ 2 engates rapido 1908.5475
24 Transdutor de corrente 1908.5476
25 Circuito frontal 1908.5477
26 BOTTOM PANEL BLACK
27 Modulo inversor 160A 1908.5478
28 Circuito de suporte ao motor 1908.5479
29 .ISOLATING 66X96
30 Relé 40A 24VDC 1908.5480
31 Chave interruptora 1908.5481
32 CABLE CLAMP FOR HOLE D.20
33 PVC INPUT CABLE 3X2,5 M.2,5 PLUGLESS
34 Painel traseiro 1908.5482
35
36 Puxador 1908.5483
37 Lataria lateral direita 1908.5484
38 Dobradica plastica 1908.5485
39 Suporte da tocha 1908.5486
40 Roldana 0,6/0,8 1908.5487
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TERMO DE GARANTIA

A Sumig Solugdes para Solda e Corte Ltda através do presente termo de garantia, garante, asse-
gura, 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 mantidos conforme orientacoes contidas no Manual de Instrucao do respectivo produto.

- Garante a substituicao 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 fabri-
cacao 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 substituicéo
de qualquer parte ou componente do equipamento quando o defeito for devidamente comprovado
pela Sumig ou Servico Autorizado.

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

- Declara que a garantia nao cobre qualquer equipamento Sumig que tenha sido alterado, indevida-
mente operacionalizado no seu processo, sofrido acidente ou dano causado por meio de transporte
ou condigdes atmosféricas, instalagdo ou manutencédo improprias, uso de partes ou pec¢as nao origi-
nais intervencao técnica de qualquer espécie realizada por pessoa néo habilitada ou nao autorizada
pela Sumig ou aplicacao diferente a que o equipamento foi projetado.

- Estabelece que em casos de ser necessario Servico Técnico Sumig para equipamentos considera-
dos em garantia, a ser realizado nas instalacées da Sumig ou servico autorizado, a embalagem e
despesas transporte (frete) correrao 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.
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CERTIFICADO DE GARANTIA

N° de série:

Informacoes do Cliente

Empresa:

Endereco:

Telefone: (__)

Fax: (__) E-mail:

Modelo: Ne 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 Solugbes para Solda e Corte Ltda.
Rua Angelo Corsetti, 1281 Bairro Pioneiro
Cep: 95041-000 - Caxias do Sul - RS - Fax: (54) 3220-3920
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