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MANUAL DE INSTRUGCOES PARA MAQUINA DE SOLDAR COM ARAME

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

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

1 PRECAUGOES DE SEGURANGA

an A soldagem e o cisalhamento a arco podem

ser nocivos as pessoas, portanto, o utilizador
deve conhecer as precaugdes contra o0s riscos, a seguir
listados, derivantes das operagdes de soldagem. Caso
forem necessaérias outras informagdes mais pormenori-
zadas, consultar o manual cod 3.300.758

CHOQUE RUMOR
Este aparelho nao produz ruidos que excedem
A80dB. O procedimento de cisalhamento plasma/
soldagem pode produzir niveis de rumor superio-
res a este limite; portanto, os utilizadores deverao aplicar
as precaucgoes previstas pela lei.

CAMPOS ELETROMAGNETICOS - Podem ser nocivos.
< ’ - A corrente elétrica que atravessa qual -
4 Q quer condutor produz campos eletromag -

3 N néticos (EMF). A corrente de soldagem, ou

:q_m de corte, gera campos eletromagnéticos

T em redor dos cabos e dos geradores.

Os campos magnéticos derivados de correntes elevadas

podem influenciar o funcionamento de pacemakers. Os

portadores de aparelhos eletrénicos vitais (pacemakers)

devem consultar o médico antes de se aproximarem de

operacoes de soldagem por arco, de corte, desbaste ou

de soldagem por pontos.

A exposicao aos campos eletromagnéticos da soldagem

ou do corte, podera ter efeitos desconhecidos para a

saude.

Cada operador, para reduzir os riscos derivados da ex-

posicdo aos campos eletromagnéticos, deve respeitar

0s seguintes procedimentos:

- Fazer de modo que o cabo de massa e da pinca de

suporte do eletrodo, ou do magarico, estejam lado a

lado. Se possivel, fixa-los juntos com fita adesiva.

- Nao enrolar os cabos de massa e da pinga de suporte
do eletrodo, ou do magcarico, no préprio corpo.

- Nunca permanecer entre o cabo de massa e o da pinca

de suporte do eletrodo, ou do macarico. Se o cabo de

massa se encontrar do lado direito do operador, também

o da pinca de suporte do eletrodo, ou do macarico,

devera estar desse mesmo lado.

- Ligar o cabo de massa a peca a trabalhar mais proéxi-

ma possivel da zona de soldagem, ou de corte.

- Nao trabalhar junto ao gerador.

EXPLOSOES
- Nao soldar nas proximidades de recipientes a
Apresséo ou na presenca de pos, gases ou vapo-
==res explosivos. Manejar com cuidado as bombas

e os reguladores de pressao utilizados nas operagdes de
soldagem.

COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA

Este aparelho foi construido conforme as indicagbes
contidas na norma IEC 60974-10 (CI. A) edeve ser usa -
do somente para fins profissionais em ambiente in
dustrial. De fato, podem verificar-se algumas difi -
culdades de compatibilidade eletromagnética num
ambiente diferente daquele industrial.

ALTA FREQUENCIA (H.F)

* A alta frequéncia (H.F.) pode interferir com
a radionavegacao, os servicos de seguran -
ca, os computadores, e em geral com 0s
aparelhos de comunicagao

¢ A instalacdo s6 deve ser executada por
pessoas qualificadas que tém conheci-

mento de aparelhos eletrénicos.

*O utilizador final tem a responsabilidadede contactar

um eletricista qualificado que possa providenciar pronta -

mente a qualquer problema de interferéncia derivado da
instalacao

*Em caso de notificagao da entidade FCC por interferén -

cias, deixar imediatamente de usar o aparelho

* O aparelho deve ter uma manutencgao regular e controlada
* O gerador de alta frequéncia deve permanecer fechado,
manter a distancia devida os eletrodos do espinterdmetro

o4

ELIMINACAO DE APARELHAGENS ELETRICAS
E ELETRONICAS

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

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



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

radas da chapa.

B.Os rolos de tracg¢ao do fio podem ferir as méos.

C.O fio d esoldagem e o grupo de tracg¢ao do fio estéo
sob tensdo durante a soldagem. Mantenha as maos e
os objetos metalicos afastados dos mesmos.

1. Os choques elétricos provocados pelo eletrodo de
soldagem ou pelo cabo podem ser mortais. Proteja-
-se devidamente contra o perigo de choques elétri -
Cos.

1.1 Use luvas isolantes. Nao toque no eletrodo com as
maos nuas.Nao use luvas Umidas ou estragadas.

1.2 Certifique-se de estarisolado da peca a soldar e do
chao

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

2. Podera ser nocivo para a saude inalar as exalagoes
produzidas pela soldagem.

2.1 Mantenha a cabeca afastada das exalacdes.

2.2 Utilize um equipamento de ventilagcdo forcada ou de
exaustao local para eliminar as exalacgoes.

2.3 Utilize uma ventoinha de aspiracao para eliminar as
exalacoes.

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

3.1 Mantenha osmateriais inflamaveis afastados da area
de soldagem.

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

3.3 Nunca solde recipientes fechados.

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

4.1 Use capacete e 6culos de seguranga. Utilize prote -
¢oes adequadas das orelhas e camisas com o cola-
rinho abotoado. Utilize mascaras com capacete, com
filtros de graduagao correta. Use uma protecdo
completa para o corpo.

5. Leia as instrugbes antes de utilizar a maquina ou de
efetuar qualquer operacédo na mesma.

6. Nao retire nem cubra as etiquetas de adverténcia

2 DESCRICOES GERAIS

A soldadora é um equipamento adequado para a solda-
dura MIG/MAG sinérgica e MIG/MAG pulsada sinérgica,
realizado com a tecnologia inverter. Esta equipada com
um motorredutor de 2 rolos. Esta soldadora ndo deve ser
usada para descongelar tubos.

2.1 EXPLICAGAO DOS DADOS TECNICOS

O aparelho é construido de acordo com as seguintes

normas:

IEC 60974-1 / IEC 60974-10 (CL. A) / IEC 61000-3-11 / IEC

61000-3-12 (ver nota 2).

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

Conversor estatico de frequéncia trifasica
transformadorretificador.

Adequada para a soldagem MIG-MAG.

Adequada para a soldagem TIG.

Adequada para a soldagem MMA.

Tenséo a vazio secundaria.
X. Fator de servico percentual.
O fator de servigo exprime a percentagem
de 10 minutos nos quais a maquina de sol-
dar pode trabalhar com uma determinada
corrente sem aquecer demasiado.
12. Corrente de soldagem
u2. Tensao secundaria com corrente 12
Ui. Tensao nominal de alimentacéo.
1~ 50/60Hz Alimentagdo monofasica 50 ou 60 Hz.
1 Max Corrente max. consumida na respectiva
corrente 12 e tensao U2.
E o valor maximo da corrente efetiva con -
sumida considerando o fator de servico.
Normalmente, este valor corresponde a ca-
pacidade do fusivel (do tipo retardado) a uti-
lizar como proteccgao para o aparelho.
Grau de protecao da carcaga. Grau 3 como
segunda cifra significa que este aparelho
pode ser armazenado, mas nao utilizado no
exterior durante as precipitacdes de chuva,
a nao ser que esteja devidamente protegida.

1 ef
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NOTAS:

1- O aparelho também foi concebido para trabalhar em
ambientes com grau de poluicéao 3. (Ver IEC 60664).
2- Este equipamento estd em conformidade com a nor-
ma |IEC 61000-3-12 na condicdo que a impedancia
maxima Zmax admitida do equipamento seja inferior
ou igual a 0,93 no ponto de interface entre o equipa-
mento do utilizador e o publico. E da responsabilidade
do instalador ou do utilizador do equipamento garan-
tir, consultando eventualmente o operador da rede de
distribuicao, que o equipamento seja ligado a uma ali-
mentagdo com impedancia maxima de sistema admi-

tida Zmax inferior ou igual a 0,93.

Idénea para trabalhar em ambientes com
risco acrescido.

2.2 PROTECCOES

2.2.1 PROTECAO DE BLOQUEIO

Em caso de mau funcionamento da maquina de soldar,
podera aparecer no visor A a palavra WARNING que
identifica o tipo de defeito, se desligar e ligar novamente

a maquina e persistir a palavra no visor, contatar o ser -
vico de assisténcia.

2.2.2 Protecao térmica

Este aparelho esta protegido por um termdstato, o qual,
se forem ultrapassadas as temperaturas admitidas, im
pede o funcionamento da maquina. Nestas condigoes, o
ventilador continua a funcionar e aparece no visor A, a
piscar, a indicagcado WARNING tH.

2.2.3 Colocagao em superficies inclinadas.

Como esta soldadora tem rodas sem travas, certificar-
-se que a maquina nao seja colocada em superficies in-
clinadas, para evitar a queda ou a movimentagao incon-
trolada da mesma.

3 COMANDOS DE PAINEIS FRONTAIS

1 - VISOR.
Visualiza os pardmetros de soldagem bem como todas as
funcdes de soldagem.

2 - MANIPULO
Selecciona e regula as fungdes e os parametros de sok
dagem.

3 - TOMADA CENTRALIZADA
Na qual se liga o0 magarico de soldagem.

4 - CABO DE MASSA OU TOMADA

Tomada (-) na qual é ligado o conector do cabo de massa
em soldagem MIG-MAG e o conector da extensao do
gerador-carro em soldagem TIG.

5- CONECTOR
Conector do tipo DB9 (RS 232) a utilizar para atualizar os
programas de soldagem..
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6 - CONECTOR

Conector do tipo USB a utilizar para atualizar os progra-
mas de soldagem.



7 - UNIAO
Para ligagao do tubo do gas em saida da tocha TIG.

8 - CONECTOR
Vi si connette il cavo di comando della torcia Push Pull.

9 - TOMADA (+)

Tomada para ligacao do conector do cabo de massa em
soldagem TIG .

4 COMANDOS DE PAINEIS TRASEIROS

~ A

2]
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10 - PORTA-FUSIVEIS
11 - ROSCA DO GAS, SOLDAGEM MIG-MAG

12 - INTERRUPTOR.
Liga e desliga a maquina

13 - CABO DE REDE

14 - CONECTOR DO PRESSOSTATO.
Conector para o cabo proveniente do grupo de arrefeci-
mento Art. 1681 (opcional).

15- TOMADA.
Tomada para o cabo de rede do grupo de arrefecimento
Art. 1681 (opcional).

16 - TOMADA
na qual é ligada a pinca porta-eletrodo em soldagem
MMA, ou o conector de alimentacao da tocha TIG.

17 - TOMADA (-)

na qual é ligado o conetor do cabo de masa em solda -
gem MIG-MAG e o conector da extensdo do gerador-
-carro em soldagem TIG.

18 - TOMADA
na qual é ligado o conector volante do cabo de servigos
da conexao gerador-carro.

19 - FICHA
na qual é ligado o conector volante do cabo de alimenta-
¢cao da extensao gerador-carro.

20 - TOMADA
na qual é ligado o conector volante do cabo de servigos
da conexao gerador-carro.

21 - TUBO DO GAS, SOLDAGEM TIG.

22 - TOMADA (OPCIONAL)
na qual é ligado o conector volante do Data Logger
art.408 (opcional).

5 PREPARAGAO E INSTALACAO

Colocar a maquina de soldar de modo a permitir a circulagao
livre do ar no seu interior e evitar o mais possivel que entrem
pds metdlicos ou de qualquer outro género.

* A instalagdo da maquina deve ser efetuada por pessoal
qualificado.

* Asligacdes devem ser todas efetuadas em conformidade
com as normas vigentes (IEC/CEI EN 60974-9) e respeitan -
do as leis de seguranca no trabalho.

*Verificar se a tensdo de alimentagdo corresponde a nomi
nal da maquina de soldar.

* Dimensionar os fusiveis de protecdo em fungao dos da
dos indicados na chapa dos dados técnicos.

* E necessario montar as rodas traseiras em todos os

geradores depois de ter enfiado o eixo (fig.2).
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¢ Para as maquinas com carro € necessario montar ro-
das giratérias quer nos carros de tragao do fo, quer
no gerador; as rodas pequenas fornecidas com os res-
pectivos parafusos devem ser montadas no fundo do
carro de tracao do fo assim como o suporte do ma-

carico, depois colocar o carro na posicao.(ver fgura 3).

* Colocar o eventual carro de tragao do fo em posicao
como ilustrado na fgura 4.
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* Fixar a extremidade da conexao BA , com a lingueta
BB no fundo da maquina, como ilustrado na Fig. 4.
* Executar as ligagdes, na traseira do gerador, como
indicado na Fig. 5

==

<

Fig. 5
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e Evitar de pbr a conexao sob a forma de bobina para
reduzir ao minimo os efeitos indutivos que podem in-
fuenciar os resultados da soldagem.

* Ligar a outra extremidade da conexdoBA ao carro de
tracdo do fo, como ilustrado na Fig.6.
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Fig. 6
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* Os tubos do liquido refrigerante devem ser ligados nas
tomadas rapidas situadas debaixo do fundo do carro
de traccao do fio (ver Fig. 7), respeitando as cores
mostradas na parte dianteira do carro.
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*Colocar a botija no suporte, fixando-acom as 2 correias, €
importante que as correias figuem aderentes e bem aper
tadas na botija para evitar quedas perigosas.

¢ Ligar o tubo do gas na saida do redutor de pressao.

* Abrir a porta lateral.

* Ligar o cabo de massa na tomada De aplicar a pinca
na peca a soldar.

* Montar a bobinado fio no suporte do interior do aloja-
mento. A bobina deve ser montada de modo que o fio se
desenrole no sentido anti-horario.

* Verificar se o rolo de tragao esta bem colocado, em fun -
¢ao do diametro e do tipo de fio utilizado.

* Cortar o fio de soldagem comum a ferramenta bem afia-
da, mantendo o fio entre os dedos de modo que nao pos-
sa desenrolar-se, enfia-lo no interior do tubo que sai do
motorredutor e, com o auxilio de um dedo, enfia-lo mo in-
terior do tubo de aco do adaptador, até que saia por esse
mesmo adaptador.

* Montar o macarico de soldagem.

Depois de ter montado a bobina e o macarico, ligar a

magquina, escolher a curva sinérgica adequada, seguindo
as instrugdes descritas no paragrafo “fungdes de servico
(PROCESS PARAMS). Retirar a agulheta do gas e desa
pertar o bico porta-corrente do magarico. Premir o botao
do magcarico até que saia o fio, ATENGAO mantenha o
rosto afastado da lanca terminal enquanto sai o fio,
aparafusar o bico porta-corrente eenfiar a agulhetado
gas. Abrir o redutor da botija e regular o fluxo do gas para
8 a 10 I/min.

Durante a soldagem, o visor A mostra a corrente e a ten-
sao efetiva de trabalho, os valores visualizados podem
ser ligeiramente diferentes dos valores programados, isso
pode depender de muitos fatores, do tipo de macarico,
de uma espessura diferente da nominal, da distancia en
tre o bico porta-corrente e o material que se esta a soldar
e da velocidade de soldagem.

No final da soldagem, os valores de corrente e de ten-
sao sdo memorizados no visor A onde aparece a letra H
(HOLD), para visualizar os valores definidos é necessa-
rio rodar ligeiramente o manipulo B, enquanto premindo
0 botdo do macarico sem soldar, aparece no visor Ao
valor de tenséo a vazio e o valor de corrente igual a 0.
Se, durante a soldagem, forem superados os valores
maximos de corrente e de tensao, estes nao ficam me-
morizados no visor e ndo aparece a indicagao H (HOLD).
* Para montar o grupo de arrefecimento Art.1681 (opcio-
nal) basta retirar o painel (ver o desenho) e seguir as ins
trugdes indicadas no interior do vao.

erno del vano.

/
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NB.Utilizando fios de 0,6mm de diametro aconselha-se
substituir a bainha do macgarico de soldagem por uma de
didametro interno adequado.

Uma bainha de didmetro interno demasiado grande nao
garante um deslizamento correto do fio de soldagem.
Superficies inclinadas.

Dado que esta maquina de soldar tem rodas sem travao,
nao apoiar a maquina em superficies inclinadas, para
evitar que possam virar-se ou uma sua movimentacao
incontrolada.




6 DESCRICAO DAS FUNGCOES DO ECRA TATIL 1.

5 Quando se liga a maquina, o
ecra mostra, por alguns in

stantes, o nimero de referén-

cia da maquina, o nimero de

série, a versao de Firmware, a

data de desenvolvimento do

Firmware, o nimero de edicao
da tabela das curvas sinérgicas e as opgoes relacionadas
com o gerador.

Esta informagéao também se encontra no menu .

6.1 PROCESSO MIG. JANELA INICIAL.

M L [ H
M A N
O—— MIG Short 5G2 G351 1.0mm Ar + 18%:C0,
330A + W
At mm G
17.0
34 " 0 V -g’ m/min
B 0.0 0.0
by
C D E F

O ecra mostra a corrente de soldagem em Amperes,
a tensédo de soldagem em Volts, a espessura acon-
selhada em mm e a velocidade do fio de soldagem em
m/min. Durante a soldagem, o ecra mostra de modo
continuo o valor da corrente e da tensdo, enquanto no
final da soldagem mostra o Gltimo valor de Amperes e de
Volts e aparece a palavra HOLD.
Quando o ecra mostra os parametros em HOLD, sao
AZUIS.
Quando estamos em HOLD, se carregamos no centro do
ecra aparece uma janela com os parametros principais
da ultima soldagem: o tempo de arco aceso, em segun -
dos, o tempo da corrente principal, em segundos, a cor-
rente média em Amperes, a tensdo média em Volts e a
energia total em K.
Os parametros de amperes e de volts regulam-se, em
modo sinérgico, no manipulo 2.
B Para executar o teste do gas e o teste do fio,
selecionar o respetivo simbolo.

Carregando no botao [FY
(teste do gas) o gas sai pela
tocha durante o tempo que
se regula selecionando o
botao 807 e regulando o
valor, com o manipulo 2, de
1 a 60 segundos. Para inter-
romper a saida do gas deve-se carregar novamente no

botao Y.

Carregando no botao i@l (teste dofio) ofiosaidato -
cha a uma velocidade, que se regula selecionando o
botao [810! e regulando o valor, no manipulo 2, de 1 a 22
metros/minuto, deve-se manter carregado o botao g
deve-se manter carregado o botdao durante todo o teste.
Carregar no botao 8l para regressar ao menu anterior.

c- Start Stop

Para escolher o modo de inicio da soldagem 2T, 4T ou
3L selecionar o respetivo simbolo.

Modo 2T.

A maquina comeca a soldar quando se carrega no botao
da tocha e interrompe-se quando se larga 0 mesmo. Em
combinagao com o modo 2T também se pode selecionar
o parametro [HSA (Hot Start Automatico) e o pardmetro
ICRA (Enchimento da Cratera Final).

Os 2 parametros HSA e CRA, podem ser ambos ativados
simultaneamente, ou podem ser ativados individualmente.

Depois de ativado o parametro HSA, o operador podera
regular a Corrente inicial de 10 a 200% da corrente de
soldagem. Podera regular o Tempo de corrente de 0,1 a
10 segundos. Também podera regular o Tempo de uniao
entre a corrente inicial e a corrente de soldagem de 0,1
a 10 segundos.

Para regular os valores da Corrente inicial, do Tempo
de corrente e do Tempo de unidao é necessario entrar no
menu principal, selecionando o botao F e, com o
botao [PARAMETERS| entrar no menu, parametros de pro-
cesso. Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro,
carregando no mesmo entra-se na janela de regulacao e,

rodando-a, regula-se o valof.

MI3 Bhart 802 G381 91.0enm AF+ 18%00,
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[empo de rampa Carregando no botéo |DEF
recuperam-se 0s parametros
predefinidos pelo fabricante.
Depois de ativado o parame-
tro ICRA, o operador podera
reqular o Tempo de unido
entre a corrente de soldagem
e a Corrente de cratera de 0,1 a 10 segundos.

Podera regular a Corrente de cratera de 10 a 200% da
corrente de soldagem.

Podera regular a duracdo da corrente de 0,1 a 10 segun-
dos do Tempo de cratera.

Para regular os valores do Tempo de uniao, da Corrente
de cratera e do Tempo de cratera é necessario entrar no
menu principal, selecionando o botado F e com
o botao [PARAMETERS! entrar no menu, parametros de
processo. Rodando o manipulo 2seleciona-se o para-
metro, carregando nesse entra-se na janela de regulacao
e, rodando-o, regula-se o valor.

— OFF AR
*
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MIG Short 8G2 GISH 1.0mm Ar+ 18%C0, CRA oM
Tempo de ramipa 0bs|

(= 60% |

Tempo cratera 0.6s
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Nitvel dupla oH
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0.1s

Carregando no botéo |DEF
recuperam-se 0s parametros
predefinidos pelo fabricante.

10.0s

0,15

Modo 4T.

Para iniciar a soldagem, carregar e largar o botao da to-
cha, carregar e largar novamente para acabar a soldadu-
ra. Em combinagao com o modo 4T também se pode se-
lecionar a fungao HSA (hot start automatico) e a fungao
CRA (enchimentodacraterafinal).(VerModo2T).

MIG Shorl 562 G351 1.0mm Ar + 13%C0,

E especialmente aconselhado para a soldagem de
aluminio. As funcdes de HSA e CRA sao inibidas quando
estd ativo o modo3L . Usando o botdo da tocha estao
disponiveis 3 correntes em soldagem.

A configuracao das correntes e do tempo de uniao é a
seguinte:

Corrente inicial. Possibilidade de regulacdo de 10 a
200% da corrente de soldagem definida.

Tempo de unido. Possibilidade de regulacédo de 0,1 a
10segundos. Define o tempo de unido entre a corrente
inicial e a corrente de soldagem e entre a corrente de
soldagem e a corrente de cratera (enchimento da cratera
de final da soldagem).

A corrente de craterapode ser regulada de 10 a 200%
da corrente de soldagem definida.

A soldagem inicia quando se carrega no botao da tocha.
A corrente chamada sera a corrente inicial.

Esta corrente é mantida enquanto o botao da tocha esti-
ver carregado; quando se larga o botédo, esta corrente
une-se a corrente de soldagem e esta € mantida até
que se carregue novamente no botao da tocha.

Quando se volta a carregar no botédo da tocha, a cor-
rente de soldagem une-se a corrente de craterae é
mantida até se largar o botao da tocha.

Para regular os valores da corrente inicial, dotempo
de uniao e da corrente de cratera, é necessario entrar
no menu principal selecionando o botao F e com
o botao [[NPARAMETERS" entrar no menu, parametros
de processo.

Rodando o manipulo 2seleciona-se o parametro, car -
regando no mesmo entra-se na janela de regulagao e
rodando-a regula-se o valor.

Carregando no botao [DEF recuperam-se os pardmetros
predefinidos pelo fabricante.

MIG Shon BG2 GISI 1.0mm Ar + 12%C0,

HEA | CRA
L
|Corregdo do arco [
| Correcdn impedancis 0.0
Mode da inicio 3L
Corr. Inicial 1H%
[Tempa de rampa 0,58
[Corr. crabera 459
\&ok Start 8% AUTO

Parimelros ?
(Commegdo do arco
Commegin impedancia
Moo de Inlcio

| Corv, Inbeial
Tempo de rampa
Coar, cratara

Soft Star

Carr. crabera

=== 7 Qi




D § 0.0 Indutancia.

A regulacao pode variar de -9,9 a +9,9. O zero é a regu
lacéo pre definida pelo fabricante, se o nimero for nega-
tivo a impedancia diminui e o arco torna-se mais duro e
se aumenta torna-se mais suave.

Para ter acesso a funcédo basta seleciona-la com um
dedo. Para regular o valor basta rodar o manipulo 2.

W (o Correcao do arco.
¥o

Para modificar o comprimento do arco basta seleciona-
lo com um dedo. Para regular o valor basta rodar o
manipulo 2.

JF vewy e

Para selecionar esta funcdo basta seleciona-la com um
dedo.
Selecionando-a entra-se no Menu Principal.

MENU
MIG Short SG2 G35 1.0mm

"Processo | ESCOLHA DO TIPO DE PROCESSO DE
SOLDAGEM, MIG, TIG OU MMA.

Depois de ter selecionado o processo de soldagem MIG
¥ , usando o manipulo 2 pode-se selecionar o tipo

de transferéncia do arco: MIG Pulse, MIG Short e MIG

Manual.

Para confirmar a escolha basta carregar no manipulo 2

ou no botédo SN

si [
MIG Bhorl B8G2 GISA 1.0mm Ar + 18%C0,
MG Putse
MIG Bhart

NG et

Erabingdo processo

| Materiale’| ESCOLHA DO TIPO DE FIO, DIAMETRO E
GAS DE SOLDAGEM.

Para confirmar a escolha basta carregar no manipulo 2
ou no botédo SN

':n A s muleris L
MIG Short 5G2 GISA 1.0mm Ar + 10%00,

g - u ¥
Sulegdo material i [ -

TR
AR 1aFd

MIG Short SGZGISN 1.0mm Ar + 18%0C0;

Salegho malerial

\Parameters PARAMETROS DE ESCOLHA DOS PARA-
METROS DE PROCESSO

* Correcao do comprimento do arco.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro
e confirma-se a escolha carregando nesse mesmo
manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2.
Para confirmar a escolha basta carregar no manipulo 2
ou no botdo SN
Carregando no botao [DEF recuperam-se os pardme-
tros predefinidos pelo fabricante.

Coneghn da ses [T
Corregio impedancia an
Medodeinicie L
Cor, Injcial 135%
Tempo de rampa e
Carr, cralers B0
Soft Star EEW AUTD:

* Correcao da indutancia.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2.

Para confirmar a escolha basta carrega mo manipulo 2
ou no botdo S,

Carregando no botao [DEF recuperam-se os pardme-
tros predefinidos pelo fabricante.

Parametri Processo 5k L5 @ O

oEF

g.-:-:u'l:_'._lll';_'—_- .-'n’. i

* Botao da tocha.
A escolha é entre Modo 2T, Modo 4T e Modo 3L.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Escolhe-se 0 Modo rodando o manipulo 2. Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo 2 ou no

botdo 51



Parimeiros processoeds [
Corregio do amo

Cormegan impedancia
Moda de inicia

Corr, Inicisl

T dis rAMHA

Cafr, cralra

Sof Stadt

* Soldadura por Pontos.
A escolha é entre Tempo por pontos e por inter-
miténcia.
Esta funcao é inibida quando esta ativa a fungao 3L.
Selecionando o tempo por pontos em ON, aparece
no ecra a funcaoTempo de ponto . Selecionando-a,
podemos regula-la com a respetiva barra.
Para além do Tempo de pontos, aparece no ecra o
Tempo de pausa. Selecionando-o, podemos regular
na respetiva barra o tempo de pausa entre dois pontos
ou trocos de soldagem.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro
e confirma-se a escolha carregando nesse mesmo
manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2. Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo2 ou no
botao 51
Carregando no botao [DEF recuperam-se os pardme-
tros predefinidos pelo fabricante.

Parimetras processosis [ | 'ﬂ ink s WParimetros processcests 7

Conmecio do sco [T
Corechs Impedancia L]
Mioado de inkcho ZT

| 5pat N

Termpo da ponta 1.08

Tornpo do puntsa 005
HEA OFF

EF

Temga de pausa e ti] - V1

40s

Doz

* HSA, (Hot start automatico).
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Selecionando HSA em ON, aparecem no ecra,Cor -
rente inicial, Tempo de corrente e Tempo de uniao.
Consultar o capitulo Start Mode para a regulagao de-
stes parametros.
Carregando no botao [DEF recuperam-se os pardme-
tros predefinidos pelo fabricante.

0.5
QFF
BE% AUTD

* CRA, (Enchimento da cratera final).
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Selecionando CRA em ON aparece no ecra, o Tempo
de uniao, a Corrente de cratera e o Tempo de cra-
tera. Para a regulacao destes parametros, consultar o
capitulo Start Mode.
Carregando no botao [DEF recuperam-se os pardme-
tros predefinidos pelo fabricante.

OFF 3 Z1E
AAA AR

P r =Tl
Pardmetras proces scedes [ - ﬂ.':.*:

Tempo de ramps Tempo de ramipa Bds
CRA A ON
Salt Star Tamps & rampa LB
Burnback Corr. cratera - &I‘E
Nivel dupio Tempo cratera [
Pre gas Solt Start B AUTO
Pos gas Burniscs 0
* Encosto.

A regulacédo pode variar de 0 a 100%. E a velocidade
do fio, expressa em percentagem da velocidade defi -
nida para a soldagem, antes que o fio toque na peca a
soldar.

Esta regulagao é importante para obter sempre bons
inicios.

A regulacao do fabricante é em Auto (fungao predefini-
da)

Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2. Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo2 ou no
botao S

Carregando no botao [DEF recuperam-se os pardme-
trospredefinidospelofabricante.

Tempo de ampa [-F. 13
CRA OFF
Sol Biar 5% AUTD
Bumbat y : B5% ALITO
Mivel duplo OFF
FP:;;“ s
Pos gas 30s

* Correcao do burnback.

A regulacao pode variar de -9,9 a +9,9. Serve para re-
gular o comprimento do fio em saida da agulheta do
gas apos a soldagem. A um numero positivo corre-
sponde uma maior queimadura do fio.

A regulacgao do fabricante é 0 (funcéo predefinida).
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2. Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo 2 ou no
botdo ESN. Carregando no botdo [DEFl recuperam-
se os parametros predefinidos pelo fabricante.




* Nivel duplo.

Exclusivamente nos processos MIG/MAG sinérgicos.
Este tipo de soldagem faz variar a intensidade de cor-
rente entre dois niveis. Antes de definir a soldagem
com nivel duplo, é necessario executar um pequeno
cordao de soldagem de modo a determinar a veloci-
dade do fio e consequentemente a corrente para obter
a penetracdo e a largura ideais do cordao para a junta
que deseja realizar.

Determina-se assim o valor da velocidade de avanca-
mento do fio (e portanto da respetiva corrente) a qual
serao alternadamente somados e subtraidos os me-
tros por minuto que serdao definidos. Antes da exe-
cucao é melhor recordar que, para um cordao correto,
a sobreposicao entre as malhas deve ser pelo menos
50%.

velocidade/corrente maior.

Atencao: uma regulacéo correta prevé um compri
mento do arco igual para ambas as correntes.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2. Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo2 ou no
botao FS1.

Carregando no botao [DEF recuperam-se os pardme-
trospredefinidospelofabricante

DEF  ENTHE

Parimetras processoesls [ AR S
Hivel duple

Frugabecia

Pulse Step
Duty Cycle

Gom. doaro

Pre gas

Pas gas

MIN MAX DEF
Frequéncia 0,1 Hz 5,0 Hz 1,5 Hz
Diferenca de
i . . 1,0 m/
velocidade 0,1 m/min | 3,0 m/min min
Ciclo de trabalho | 25% 75% 50%
Correcéo do arco |-9,9 9,9 0,0
Wire Speed
i |
pulse step 1
1
1
pulse step ! Main_
set point
>t
duty
T=1/f

Frequéncia do nivel duplo.

A frequéncia, determinada em Hertz,
periodos por segundo.

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

A velocidade baixa, que ndo penetra, serve ao sol-
dador para deslocar-se entre as malhas seguidas; a
velocidade alta, correspondente a corrente maxima, é
a que penetra e executa a malha. O soldador, neste
caso, para para executar a malha.

Diferenca de velocidade & a amplitude da variagao
da velocidade em m/min.

A variagao determina a soma ou a subtracdo de m/
min. da velocidade de referéncia, acima descrita. Per-
manecendo iguais os outros parametros, aumentando
0 numero a malha torna-se mais larga e obtém-se ma-
ior penetracao.

Ciclo de trabalho. E o tempo do nivel duplo expresso
em percentagem, é o tempo da velocidade/corrente
maior em relagao a duragao do periodo. Permanecen-
do iguais os outros parametros, determina o diametro
da malha e portanto a penetracéao.

Correcao do arco. Regula o comprimento do arco da

€ o numero de

* Pregas.
A regulacao pode variar de 0 a 10 segundos
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2. Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo2 ou no
botao SN
Carregando no botao [DEF recuperam-se os pardme-
trospredefinidospelofabricante.

Hivel duplo an 100
Fregquéncis 1.6Hz
Pulze Step 1.0mimin:
Dty Cycle S0% as
Carr. da ano LT ] ?
Pre gas wis
Ll
|Pos gas 105 [T
* Pés-gas.

A regulacao pode variar de 0 a 25 segundos

Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2 Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo 2 ou no
botao S

Carregando no botao [DEF recuperam-se os parame-
trospredefinidospelofabricante.



UTILIZACAO DOS ACESSORIOS DA
MAQUINA.

* Regras de utilizacao do grupo de arrefecimento.
Esta funcéo permite configurar a ligacdo do grupo de
arrefecimento.

As opgoes saoOFF -ON -AUTO, por defeito esta
selecionada OFF. Selecionando“AUTO” , quando se
liga a maquina, o grupo de arrefecimento ativa-se, se
nao se carregou ho botdo da tocha, o grupo desliga-se
apos 30 segundos. Carregando no botdo da tocha o
grupo reativa-se e desliga-se 3 minutos depois de se
ter largado o botao

Rodando o manipulo 2seleciona-se o parametro

e confirma-se a escolha carregando nesse mesmo
manipulo ou no botao FS1.

oW Der
el vyl

* Mascara de soldagem comandada por Bluetooth.
(opcional).

Per poder utilizar a méascara, (depois de ter montado
o Kit no gerador) basta ligar a mascara de soldagem,
ativar a fungao no ecra do gerador, colocando em ON
e emparelhar, via Bluetooth, a mascara de soldagem
com o gerador selecionando a funca8PAIR” . Para
verificar a fungéo basta carregar no botdo “DARK” no
ecra, verificando se o vidro da mascarao bscurece.

EF

Magscara de dolds  si= n.u“
AAS

* Regulacao da forca do Push-pull.

Regolazione della forza del Push-pull (pode variar
de -99 a +99).

Esta funcédo regula a for¢a de tracado do motor do Push
pull, para tornar mais linear o avanco do fio.

Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2. Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo2 ou no
botdo [FS1.

Carregando no botao [DEF recuperam-se os pardme-
trospredefinidospelofabricante.

Esta funcao s6 aparece no ecra quando este
acessorio estiver montado no gerador.

JFP iy e - -~ Z4 . | DFF WN1ETE
BCCessares o5 [ yaa aaray [J]Rccessories v [

— AR s
Grupo arrelecimento MIG Grupo arrefecimanta MG oFF

Mancara di salkda Mascara de solda aN
Push-pull Prssh-padl 2003
Carre. forga PP Carre. borga PP o
Buango max. Avango max. oFF

* Avan¢o maximo.
O objetivo é o de blogquear a soldadora se, apds o start, o
fios ai com o comprimento em centimetros definido, sem
passagem de corrente. Regulagdo OFF - 50 cm.
Rodando o manipulo2 seleciona-se o parametro e con-
firma-se a escolha carregando no manipulo.
Para confirmar o valor basta carregar no manipulo 2 ou
no botao 1.
Carregando no botao [DEF recuperam-se os pardme-
tros predefinidos pelo fabricante.

Grapa arrelecinmente MIG OFF Scm
Mascara de sobda o
Bush.pull 2003
Corre, forga PP 0 Gk
| Avangn max, OFF
o4
tem

Configuragoes MENU DAS CONFIGURAGOES DA
MAQUINA.

» Configuracao da data e das horas.
Rodando o manipulo2seleciona-se o parametro
"Relogio” e confirma-se a opgao, carregando nesse
mesmo manipulo.
Regulam-se os valores com a rotacao do manipulo 2 e
confirmam-se carregando no mesmo.
Para confirmar a datae a hora,carregar no botao -
Para sair da fungao, carregar no botao F&5.

* Recuperacao das configuragoes predefinidas.
Esta funcao permite regressar as configuragées ini-
ciais predefinidas pelo fabricante.

Sao possiveis trés modalidades:



- Todos.

- S6 os programas de trabalho "job" memorizados.

- Exclui os "job": Redefine tudo exceto os programas
de trabalho 'Job" memorizados.

Rodando o manipulo 2 seleciona-se a fungao e confir-
ma-se a op¢ao, carregando no manipulo.

Para confirmar o valor basta carregar no manipulo 2 .
Para sair da funcao, carregar no botao

=¥ ¥ H o
Configuragtes ﬁur. et W contguraghes de tibesle [ *.E..J-

Reedagjlo Tinda

| Configuragoes de fabrica B4 trabalhos
idiomas Exciuir irabalhos
Fungho USE

Uelzar o PIN OFF |

ﬂ!n:nr FiM

* Lingua. Escolha da lingua.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se a fungao e confir-
ma-se a op¢ao, carregando no manipulo.
Para confirmar a lingua basta carregar no manipulo 2.
Para sair da funcao, carregar no botao

Configuragies
Fielegho
Configeacies de fbrica
| [diomas

Fungao USE

Uilizar o 21N orF |
Blerar PN

Gestao porta USB.

Esta fungao so se ativa quando se introduz uma chave
USB no conector G.

Rodando o manipulo 2 seleciona-se a fungao e confir-
ma-se a op¢ao, carregando no manipulo.

Para confirmar a opgao basta carregar no manipulo 2.
Para sair da funcao, carregar no botao

Belegla

Configeagies do fbrica

e ostieazidich

Fungao USE

Utilizar o PN GFF
Alerar PN

Actualicagao Firmware
Instalagho da Opgies

* Usar PIN
E possivel impedir o uso dos PROCESSOS, MATE-
RIAIS e dos PARAMETROS utilizando um cédigo de
bloqueio.

Relogia Falogia

Canfiguragies de lkeica Comfiguragtes de fabrica

Idizmias Idiomas

Fungda USE Fungio 158

Utilizar o PIN OFF Liilizar o PIN QFF
Allerar PIN Alierar PIN

Inserir un neva PN

Gu - Menu Job.

Nesta seccao podem-se memorizar, chamar, modificar,
copiar ou eliminar programas de trabalho.
Memorizacao de um programa "JOB".

Depois de ter encontrado a condicao ideal de soldagem
a guardar, carregar no botao 83, na janela que apare-
ce, o0 programa propde o primeiro nimero livre  de job,
para confirmar a opgéo carregar no botao GUARDAR.
Na sequéncia memorizada aparece o processo, o tipo e
o diametro do fio.

Antes de memorizar este programa de trabalho, pode-
se escolher o nimero no qual guardar, simplesmente ro -
dando o manipulo 2 para o nimero escolhido.

Na janela Job, para além do botao GUARDAR ha outros 2
botoes COPIAR e [l€ANC". Carregando no primeiro pode-
se copiar qualquer programa job memorizado e guarda-
lo com outro niimero, enguanto com o botao"canc" po-
de-se apagar qualquer programa job memorizado.
Carregando no botao [JOB! visualiza-se a janela com
todos os trabalhos memorizados, carregando no botao
[RECALL| no botao [JOKY chama-se qualquer programa,
entre os memorizados, para o modificiz

Na janela principal aparece o botdao ~1 com o nimero
de programa selecionado, rodando o manipulo2 pode-
se chamar, em sequéncia, todos os numeros de trabalho
memorizados para os modificar.

1 - M3 Ehort BG2 GASN 1.0mem 1= MIG Sharl SGE GRS 1.8mm

.!-M.EF;I:R AlWigh 1.0mm !-Iﬂ!Fﬂ:n-.l.‘E!‘l.ﬂm

4 - MIG Pulse AlMgd 1.0mm 4 - MG Pulse AMgE 1.0mm

H Presenca de acessorio, grupo de arrefeci-
mento (opcional).

I Presenca de acessorio, mascara de soldagem

comandata via Bluetooth (optional).

Presenza accessorio, torcia
Pl ’ .
L comandada por Bluetooth (opcional).
IVI- Presenca da chave USB no interior do co-
nector 6.

Push-pull

N Data e Hora.

0 Descricao do programa de soldagem utilizado.



6.2 PROCESSO TIG.

Selegio processo

=5 = v I
(= X b

O ecra mostra a corrente de soldagem em Amperes,
e a tensado de soldagem em Volts.

B Para executar o teste do gas, consultar o re-
spetivo paragrafo em "PROCESSO MIG'".

c- Start mode.

Modo 2T e 4T.
Para o funcionamento, consultar os respetivos paragra-
fos em "PROCESSO MIG".

Modo 3L.

O botao da tocha tem a disposicéo 3 correntes de soldagem
A configuragao das correntes e do tempo de uniao € a
seguinte:

Corrente inicial, possibilidade de regulagcao de 10 a 200%
da corrente de soldagem definida.

Rampa de uniao, possibilidade de regulagédo de 0,1 a 10
segundos. Define o tempo de unido entre a Corrente ini-
cial e a corrente de soldagem, e entre a corrente de solda
dura e a Corrente de cratera ou de enchimento da cratera de
fimdasoldagem.

A Corrente de cratera pode ser regulada de 10 a 200% da
corrente de soldagem definida.

A soldagem inicia quando se carrega no botdo da tocha.
A corrente chamada sera aCorrente inicial . Esta corren-
te € mantida enquanto estiver carregado o botao da tocha;
quando se larga o botao, esta corrente une-se a corrente de
soldagem e esta é mantida até que se carregue novamente
no botao da tocha.

Na proxima vez que se carrega no botao da tocha, a corren
te de soldagem une-se a Corrente de cratera e é mantida
até se largar o botao da tocha.

OFF  30MEE

Parimetras processceits [ ﬂ.-..u. o d 0|
Moda de micio A

Coar, Inicial 1535%
Turripa dis FRmpd 0.5
Coar, crabera Bty
Impeiio ON

Hivil Pulso 5y

] 1.1Hz

Pulsado (Pode-se usar em Modo 2T-4T e 3L)

Soldadura TIG com pulsagao.

Este tipo de soldagem faz variar a intensidade de corrente entre
dois niveis e a variacao da-se a uma determinada frequéncia

IA

I set

pulse
level

\ Ama

duty

Impulso

Com esta opgéo regula-se a corrente mais baixa das
duas necessdrias para este processo de soldagem, é
visualizada a percentagem desta corrente em relacéao a
corrente principal.

Este impulso pode ser regulado de 1 a 100% da corrente
principal.

Frequéncia
E a frequéncia de pulsacéao.
Este valor pode ser regulado de 0,1Hz a 500Hz.

Ciclo de trabalho

E' il tempo di durata della corrente piu alta, espresso in
percentuale, rispetto al tempo della frequenza.

Questo valore puo essere regolato dal 10% al 90%.

Corr, crafers s
|imgutsa oN
Hivel Puio s
Frecuincia 1.9Hz
Duaty 5L
Fre gas s
P gas 100n

s Rampa de descida da corrente.
Regulavel de 0 a 10 segundos.

E froos Pos-gas.
Regulavel de 0 a 25 segundos

Foomw™™

Para selecionar esta funcdo basta seleciona-la com um
dedo.
Selecionando-a entra-se no Menu Principal.




WENL

_ESCOLHA DO TIPO DE PROCESSO DE
SOLDAGEM, MIG, TIG OU MMA (consul
tar a explicagdo no capitulo do Processo
MIG).

_ESCOLHA DOS PARAMETROS DE PRO-
CESSO (consultar a explicagao no paragrafo
Start Mode modo 3L do capituloProcesso
MIG).

Accessories UTILIZAGAO DOS ACESSORIOS DA
MAQUINA (consultar a explicacdo no capitu-
lo do Processo MIG).

MI;NU DAS CONFIGURAQC)ES DA
MAQUINA ¢onsultar a explicacao no
capitulo Processo MIG ).

Menu Job ( consultar a explicagao no
capitulo Processo MIG).

G=

6.3 PROCESSO MMA.

e
A 1A

126
14:50:27 H

O— MMA

100A

- 0.0V

- 50%[1_30%
1 I

| |
B C

Ai

O ecravisualiza a corrente de soldagem em Amperes,
e a tensao de soldagem em Volts.

B I 50% Hot Start

Ea sobrecarga de corrente no momento da ligagao do
arco.
A regulacgdo vai de 0 a 100% da corrente de soldagem

definida.

c .30%

EEa regulacao da caracteristica dindmica do arco.
A regulacéo vai de 0 a 100% da corrente de soldagem
definida.

JF uenu e

Para selecionar esta fungao basta seleciona-la com um
dedo.
Selecionando-a entra-se no Menu Principal.

MENU wide [ A0

Arc Force.

_ESCOLHA DO TIPO DE PROCESSO DE
SOLDAGEM, MIG, TIG ou MMA (vedi
spiegazione dentro il capitolo del Processo
MIG).

_ ESCOLHA DOS PARAMETROS DE PRO
CESSO

* Hot Start.
Ea sobrecarga de corrente emitida no momento do
acendimento do arco.
A regulacéo vai de 0 a 100% da corrente de soldagem
definida.
Rodando o manipulo2 seleciona-se o paréametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2. Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo2 ou no
botao FS1.
Carregando no botdo |DEF recuperam-se os pardme-
tros predefinidos pelo fabricante.

Hed Start 50% 100%
Hod Skart Timo 0A%s|
— ]

0%

* Hot Start Time.
Eo tempo de sobrecarga de corrente emitida no mo-
mento do acendimento do arco.
A regulacgéo vai de 0 a 100 seg.
Rodando o manipulo2 seleciona-se o paréametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2. Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo2 ou no
botdo BN. Carregando no botao [DEF recuperam-
se os parametros predefinidos pelo fabricante.
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e Arc Force.
E a regulagao da caracteristica dindmica do arco.
A regulacéo vai de 0 a 100% da corrente de soldagem
definida.
Rodando o manipulo 2 seleciona-se o parametro e
confirma-se a escolha carregando no manipulo.
Regula-se o valor rodando o manipulo 2 Para con-
firmar a escolha basta carregar no manipulo2 ou no
botdao 9.
Carregando no botao |DEF recuperam-se os parame-
tros predefinidos pelo fabricante.

Ane Force

Parimetros pruqe::t-:l‘v':—,'- |_"' HJE;;. 1:||-!:'].=-.
Het Start Ll

Arc Farce 0|

Accessoried UTILIZACGAO DOS ACESSORIOS DA
MAQUINA (vedi spiegazione dentro il capito-
lo del Processo MIG).

MENU DAS CONFIGURACOES DA
MAQUINA (consultar a explicagao no
capitulo do del Processo MIG).

Configuragées

Menu Job (consultar a explicagao no
G _<> J0B capitulo Processo MIG).

7 SOLDAGEM MIG-MAG

Ligue o cabo de massa na tomada 4 (-).

Ligue o conector volante da conexao gerador-carro na
tomada traseira 17.

Ligue o conector volante dos servicos da conexao gera-
dor-carro no conector traseiro 18.

Ligue o conector volante da conexao gerador-carro na
fichatraseiradocarro19.

Ligue o conector volante dos servicos da conexao gera-
dor-carro no conector traseiro do carro 20.

Ligue o tubo do géas proveniente da conexao gerador-
-carro no conector na rosca traseira do carro 11.

No Menu Principal, depois de ter selecionado o Pro-
cesso, pode-se escolher o tipo de soldagem MIG: Mig
Pulse, Mig Short ou Mig manual. Mig Pulse ou Mig
pulsado.

Para soldar em MIG pulsado é necessario escolher o tipo
defio,odidametroeogas,estaselecaodeveserefetuada

no menu principal, selecionando os botbesprocesso
e material. A regulacao dos parametros de soldagem é
efetuada no manipulo, de modo sinérgico.

Neste processo de soldagem, o material de adiciona -
mento é transferido através de uma forma de onda impul-
siva, de energia controlada, de modo a obter a libertagao
constante de gotas de material fundido que se transfe-
rem para a peca a trabalhar, sem salpicos. O resultado
€ um cordao de soldagem bem unido com qualquer es-
pessura e tipo de material.

Todos os tipos de fios utilizaveis, diametros e gases
estao também indicados numa placa, inserida no in -
terior da parte lateral mével.

Mig Short.

Para soldar em MIG short € necessario escolher o tipo de
arame, o didametro e o gas, esta selecao deve ser efetuada
no menu principal, selecionando os botdesprocesso

e material.

A regulagao dos parametros de soldagem é efetuada no
manipulo, de modo sinérgico.

Todos os tipos de fios utilizaveis, diametros e gases
estao também indicados numa placa, inserida no in -
terior da parte lateral mével.

Mig Manual.

Para soldar em Mig manual é necessario escolher sem-
pre o tipo de fio, o didmetro e o gas, esta selecao deve
ser efetuada no menu principal,selecionando os botoes
processo e material.

Para soldar com este procedimento é necessario regular
a velocidade do fio e a tensao de soldagem. Na janela
inicial, carregando no manipulo seleciona-se a velocida-
de do fio e com a mesma regula-se o valor, e 0 mesmo
acontece para a tensao de soldagem.

Todos os tipos de fios utilizaveis, diametros e gases
estao também indicados numa placa, inserida no in -
terior da parte lateral moével.

8 SOLDAGEM MMA

Ligar o conector do cabo da pinca porta-eletrodo ao co-
nector 9 ou 14 e o conector do cabo de massa ao conec-
tor 4 (respeitando a polaridade prevista pelo fabricante
dos eletrodos.

Para preparar a maquina para a soldagem MMA, seguir
as instrucdes acima no menu

9 SOLDAGEM TIG

Ligue o conector volante da conexado gerador-carro na
tomada frontal 4 (-).

Ligue o cabo de massa na tomada 9 (-).

Ligue o conector de alimentacéo da tocha TIG na tomada
16.

Ligue o tubo do gas proveniente da tocha TIG na rosca 7.
Ligue o conector dos servigos da tocha TIG no conector
8.

Ligue o tubo do gas proveniente da conexao gerador-
-carro narosca 21.

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



10 ACESSORIOS

¢ TOCHA MIG ART. 1239
Tocha MIG EUTECTIC 380 A arrefecida a ar 3,5 m.

* TOCHA MIG ART. 1241
Tocha MIG EUTECTIC 380 A arrefecida a agua 3,5 m.

e TOCHA PUSH-PULL UP/DOWN arrefecida a ar Art.
2003

» GRUPO DE ARREFECIMENTO ART. 1681.
11 MANUTENGCAO

Todos os trabalhos manutencao devem ser executa -
dos por pessoal qualificado respeitando a norma CEI
26-29 (IEC 60974-4).

11.1 MANUTENGCAO DO GERADOR

Em caso de manutencdo no interior do aparelho, certi
ficar-se queointerruptorF  esta na posigao “O” e que o
cabo de alimentagao esta desligado da rede.

Também é necessario limpar periodicamente o interior do
aparelho do p6é metalico acumulado, usando ar compri -
mido.

11.2 CUIDADOS A TER APOS UMA REPARACAO.

Depois de ter executado uma reparacao, prestar atencao
para arrumar os cabos de modo que haja um isolamen-
to seguro entre o lado primario e o lado secundario da
maquina. Evitar que os fios possam entrar em contato
com partes em movimento, ou com partes que aquegam
durante o funcionamento. Montar todas as bragadeiras,
como no aparelho original, para evitar que, em caso de
ruptura ou desligacao acidental, possa haver um conta-
to entre o primario e o secundario.

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