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) INTRODUCAO

As informacdes contidas neste manual visam orientar a utilizacdo da fonte inversora, de forma onde seja
aproveitado o potencial maximo do equipamento, obtendo os melhores resultados sem abdicar das regras de
seguranga para o operador e suas instalagées.

Aviso: Leia atentamente este manual antes de operar o pri em caso de dividas entre em contato

com nosso SAC 08006019072, nossa equipe especializada podera oferecer suporte avancado.

Este inversor de solda foi projetado para uso Industrial e Profissional e esta em conformidade com as normas que
regem o padrao de seguranca internacional.

Garantia: Esta fonte inversora possui 2 ANOS DE GARANTIA contra vicios de fabricacao, resultado
da evolucdo técnica e da qualidade de nossos equipamentos. Os inversores SUPER TORK foram
projetados para tornar o seu trabalho mais rapido e facil. As prioridades ao projetar esta maquina
foram para facilitar a operacao e manutencao, além de oferecer seguranca, conforto e confiabilidade.

Termo de Garantia: Este equipamento dispde de um periodo de 24 meses de garantia, sendo 9 meses
de garantia contratual + 3 meses de garantia legal + 12 meses de garantia adicional.

J

Acesse o site da SUPER TORK (supertork.com.br) e cadastre seu equipamento, ou use o QR code na capa do manual.

} NORMAS GERAIS DE SEGURANCA

Atencdo: Soldar e cortar sdo atividades perigosas para o operador e para pessoas dentro ou préximo da area

de trabalho, se o equipamento nao for corretamente operado. O trabalho de soldagem e corte deve seguir
rigorosamente todas as normas de seguranca relevantes.

Leia e compreenda este manual de instrugdes cuidadosamente antes da instalacdo e operacao.
AREA DE TRABALHO - CUIDADOS

E necessaria ventilacao adequada para fornecer um resfriamento apropriado para o seu equipamento. Certifique-se de
que o equipamento esteja em uma superficie plana e estavel, com ventilacao adequada;

» Seu equipamento tem componentes eletrdnicos e placas de circuito de controle que serdo danificadas por excesso de
poeira, sujeira ou umidade. Um ambiente operacional limpo é essencial para o funcionamento correto e seguro. Faca
inspecdes diarias em seu local de trabalho;

Mantenha o seu local de trabalho limpo e bem iluminado. Locais e bancadas desorganizadas podem causar acidentes,
quedas, curtos e remover a seguranca do projeto original;

Nao use seu equipamento na presenca de liquidos ou gases inflamaveis, ele produz faiscas durante a operacao;

Mantenha visitantes a uma distancia segura e com EPIs enquanto a maquina estiver em operacao;

Antes de utilizar o inversor, o usuario devera realizar uma avaliagdo de possiveis problemas eletromagnéticos no local de trabalho:
+ Deve-se considerar outros cabos de alimentacao, telefdnicos ou de sinalizagdo préximos ao inversor;

» Transmissores ou receptores de radio/televisdo, computadores ou outros equipamentos de controle;

+ Equipamentos de seguranca criticos como protecdes automaticas de maquinas.
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} NORMAS GERAIS DE SEGURANCA

SEGURANCA ELETRICA - CHOQUES ELETRICOS PODEM SER FATAIS

« Antes de energizar/utilizar o equipamento realize o aterramento. Consulte um profissional eletricista;
Nao toque em partes elétricas energizadas, utilize luvas de protecdo secas e sem furos;

0 operador ndo deve manter contato direto com a peca de trabalho enquanto executa o trabalho;

Nao exponha o equipamento a chuva ou umidade, pois agua conduz eletricidade e pode ocasionar
acidentes graves, além de danificar seu produto;

Evite contato do corpo com superficies condutoras de energia enquanto estiver realizando o trabalho.
0 operador deve utilizar luvas de soldagem apropriadas durante todo o processo;

E recomendado desligar a fonte quando necessitar alterar ou movimentar cabos/eletrodos/consumiveis.

SEGURANCA PESSOAL

Esteja alerta o tempo todo e tenha cautela ao utilizar a ferramenta;

Nao utilize a ferramenta quando estiver cansado, sob influéncia de alcool, drogas ilicitas ou
medicamentos que comprometam a sua atencao e reflexos;

Qualquer desatencdo ao operar a maquina pode resultar em acidente grave;

Mantenha o cabelo preso, roupas e luvas longe de pegas moveis;

Tome cuidado para ndo acionar acidentalmente o equipamento e causar danos pessoais;

Utilize calcado e roupas apropriadas. N&o utilize roupas folgadas ou joias;

Utilize sempre os equipamentos de seguranca pessoal (EPI). O processo de solda pode ocasionar
queimaduras tanto na pele quanto nos olhos;

A fumaca e gases gerados durante a soldagem/corte sdo prejudiciais a satde. Utilize mascara e
mantenha a area de trabalho bem ventilada;

Dispositivos como marca-passo ou aparelhos auditivos podem sofrer interferéncia e desconfigurar;
Nao tente soldar nenhum recipiente que tenha pressao interna.

} NORMAS ESPECIFICAS DE SEGURANCA

PARTES QUENTES PODEM OCASIONAR QUEIMADURAS

Nao toque na peca de trabalho enquanto estiver quente, aguarde o resfriamento;
Nao trogue o eletrodo/tochas/consumiveis enquanto estiverem quentes, aguarde o resfriamento;
Para manusear consumiveis e pecas de trabalho utilize luvas e ferramentas especificas.

LUZ DO ARCO ELETRICO PODE OCASIONAR QUEIMADURA DE PELE E OLHOS

Use mascara especifica para soldagem, adequada ao seu processo. Consulte nosso site e conhega nossas mascaras.
Cubra todas as partes de seu corpo com roupa especial para solda, a exposicao a luz do arco pode ocasionar graves
queimaduras. Também é aconselhado utilizar protetor solar especial para soldagem.

Utilize barreiras para preservar a seguranca das pessoas ao redor de seu trabalho.

NUNCA abra o arco elétrico sem utilizar uma mascara de solda com fator de escurecimento DIN 5 ou mais.

Antes de iniciar a soldagem coloque a mascara para proteger o rosto.

Olhar para o arco elétrico, mesmo que por segundos, sem protecdo ocular, pode causar lesdes sérias nos olhos.

.

FUMACA E GASES SAO PREJUDICIAIS A SAUDE

Utilize mascara de protecdo respiratdria, principalmente em casos de trabalhos por longos periodos;

Mantenha seu rosto afastado da emissao dos gases e fumacga;

Deixe seu local de trabalho ventilado. No caso de local fechado, utilize equipamento de ventilagdo como exaustor;
Verifique se as pecas a serem trabalhadas nao contém materiais toxicos ou nocivos a saude;

Evite operacgdes de soldagem em superficies com tinta, 6leo ou graxa. Além de dificuldades para soldar soldar, corre
risco de incéndio;

« Alguns solventes com cloro podem decompor-se durante a soldagem e gerar gases perigosos como o fosgénio;

4
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- E importante certificar que tais solventes nio estejam presentes nas pecas a serem soldadas. Se sim, é necessario
remover antes de soldar;

As pecas metalicas revestidas ou que contenham chumbo, grafite, cddmio, zinco, mercrio, berilio ou crémio podem
causar concentracdes perigosas de fumaca téxica e ndo devem estar sujeitas a operagdes de soldagem a menos que se
remova o revestimento antes de comecar a soldagem, ou a area de trabalho esteja devidamente ventilada.

RISCO DE FOGO OU EXPLOSAO

Os processos de soldagem e corte projetam fagulhas e faiscas, verifigue o local e mantenha a seguranca das pessoas;
Nao execute processo de solda préximo a inflamaveis, se nao for possivel isole ou cubra o contetdo;

Utilize luvas e roupas especiais, protegendo seu corpo de fagulhas projetadas durante o processo de soldagem;
Verifique a presenca de gases inflamaveis em locais especificos;

Extintores de incéndio com prazo de validade vigente devem estar préximo ao local;

Nao utilize o equipamento além da sua capacidade, isso pode causar aquecimento excessivo dos cabos e incéndio;
Estas operacdes devem ser realizadas sempre com pessoal qualificado, que possam prestar assisténcia se necessaria.

CUIDADOS ADVERSOS

Cuidado com as fagulhas e metais projetados em seus olhos, sempre utilize mascara de protegao;

Nao inale gases liberados no processo de solda ou corte, sempre utilize mascara respiratéria;

Os ruidos demasiados podem danificar sua audigao, sempre utilize protetores auriculares;

Caso o cilindro de gas apresente anomalias ou esteja danificado substitua imediatamente;

N&o movimente a fonte do inversor em alturas ou desniveis que possa ocasionar queda sobre o soldador;
Sobrecarregar a fonte pode ocasionar superaquecimento, respeite o ciclo de trabalho do equipamento;
Nao aproxime maos e dedos no ventilador ou Fan Cooler do equipamento, ha risco de ferimento;

Figue atento ao utilizar a fonte de solda/corte em ambientes domésticos, esteja ciente dos cuidados.

} USO E CUIDADOS COM SEU INVERSOR

« As fontes inversoras sdo projetadas e construidas para trabalhar paralelamente com seus periféricos e consumiveis;

« 0 soldador deve constantemente avaliar o conjunto de ligagao elétrica e seus periféricos para preservar a durabilidade
dos componentes e poder usufruir dos termos de garantia fornecido pelo fabricante;

« Acidentes com a fonte, consumiveis e periféricos nao caracterizam atendimentos em garantia, seus reparos e ajustes

sdo onerosos e a responsabilidade serd do proprietario;

Respeite 0 modo de ligacao elétrica do projeto original do seu inversor, ligacdes incorretas podem ocasionar falha das

placas eletrénicas do mesmo, seus reparos e ajustes sao onerosos e a responsabilidade sera do proprietario;

Para realizar a ligacdo elétrica do seu inversor, visualize o quadro de especificacdes técnicas que esta neste manual ou

na etiqueta da fonte inversora, em caso de duvidas contrate um eletricista para auxiliar na instalagao;

Seu equipamento foi desenvolvido para utilizagao profissional e industrial, para realizar a ligacdo em ambientes

domeésticos utilize apenas circuitos independentes e isolados, apenas com a fonte de solda/corte ligada;

CUIDADO! Ligar sua fonte de solda/corte na mesma rede elétrica de eletrodomésticos, pode gerar sobrecarga,

intermiténcia elétrica e quedas de energia;

Para ligar sua fonte de maneira isolada é necessario acessar seu quadro de distribuicao e ligar um novo disjuntor. Este

deve ser instalado antes do disjuntor que alimenta a residéncia;

Verifique se a carga fornecida pela concessionaria de energia é suficiente para alimentar a fonte;

Sempre utilize extensdes que respeitem o quadro de especificacdes técnicas e seu ciclo de trabalho;

Esteja seguro de que a rede elétrica esta bem conectada, sem mau contato e baixa condutividade elétrica;

Nao trabalhe com a fonte inversora fora da posicdo original, como deitada ou qualquer posicao fora do padrdo de uso;

Nao deixe a fonte exposta a sujeira, agua, umidade, limalhas de ferro ou poeira demasiada, isso pode provocar curto-

circuito em seus componentes eletronicos internos;

Nao modifique o projeto original de sua fonte ou periféricos, isso pode ocasionar acidente grave e implica na perda do

termo de garantia oferecido pelo fabricante;

Nao arraste sua fonte inversora pelos cabos de conexao ou tocha.

.
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} USO E CUIDADOS COM SEU INVERSOR

Excesso de quedas ou batidas, acidentes com a fonte, consumiveis e periféricos ndo caracterizam garantia, seus
reparos e ajustes sdo onerosos e a responsabilidade sera do proprietario;

Nao desrespeite o ciclo de trabalho de seu inversor, quando o dispositivo térmico acionar vocé deve aguardar a fonte
resfriar naturalmente com a fonte ligada, nunca desligue a mesma, e ndo trabalhe com ela superaquecida;

N&o obstrua a entrada de ar da fonte, isso provoca superaquecimento e diminui o seu ciclo de trabalho;

Evite deixar a fonte em locais com temperatura ambiente alta, isso pode reduzir o ciclo de trabalho do equipamento;
Constantemente avalie a qualidade de seus cabos elétricos, tochas e conectores. Estes itens em mas condi¢des devem
ser substituidos imediatamente. Utilizar a fonte com periféricos e acessérios danificados pode ocasionar a falha de
seus componentes internos;

Constantemente avalie a qualidade de seus consumiveis, bicos, bocais e difusores. Na presenca destes itens
desgastados, quebrados e/ou danificados substitua imediatamente. A utilizacao da fonte com periféricos e acessérios
danificados pode ocasionar a falha de seus componentes internos.

Em casos de manutencoes ou reparos ligue para o nosso SAC 0800 601 9072.

) ESPECIFICACOES TECNICAS

DESCRICAO GERAL

A fonte inversora de solda IMPET-10200-220 SUPER TORK foi projetada com intuito de modernizar e facilitar os trabalhos de solda.
Combinado 4X1 a fonte de solda tem a capacidade de realizar 4 processos de soldagem como: PLASMA, MIG/MAG, TIG-LIFT e MMA.

Com placa eletrdnica construida em base SMD (montagem robética) e insercdao de componentes de alta qualidade,
a fonte de solda possui longa vida Gtil e baixo nivel de manutenc¢des. Com tecnologia IGBT aplicada em seu bloco de
poténcia, a fonte de solda proporciona uma potente corrente de solda e baixo consumo de energia elétrica. Em sua
construcdo eletrdnica, dispositivos térmicos de protecdo e cooler de alta capacidade de refrigeracdo aumentam seu ciclo
de trabalho, seguranca e produtividade em conjunto.

Sua fonte é controlada por um dispositivo MCU, tecnologia que promove ao soldador iniimeros parametros de soldagem
com facil operacdo do painel de comando.

DIAGRAMA
| Circuito SAIDA AC/DC +
Retificador| )
Entrada | g Filtro Inverso } { Retificador, SAIDA
—ENTRADA| | 40KHz Filtro  |—""1

Controle de Circuito

— H.F. § TOCHA

« Esta é a tecnologia de funcionamento do inversor
Retificador -> Filtro -> IGBT -> Transformador -> Retificador -> Ponto de Saida

» Temperatura ambiente para operagao: -10°C~40°C.

» Temperatura para Transporte e armazenagem: -25°C~55°C.

* Humidade relativa do ar: 40%<50%; 20%<90%.

* Mantenha uma boa ventilagdo, mantenha distancia de pelo menos de 50cm de qualquer outro objeto.
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RECURSOS
MIG/MAG - S PROCESSO MIG/MAG

Soldas com arames sélidos e tubolares, com gas e sem gas. Processo de solda facilitado e para

alta produtividade.
Lo

PLASMA HF PROCESSO PLASMA HF (ALTA FREQUENCIA)

Processo de corte por meio de Alta Frequéncia, arco de corte estavel e facil operacao, abertura de
arco com bico préximo a peca de trabalho.

Processo de corte que utiliza ar-comprimido como consumivel principal.

PROCESSO TIG HF
Acionamento por alta frequéncia, nao necessita contato para abertura do arco. Processo de
solda para melhor acabamento.

FUNCAO coLD
Também conhecido com TIG solda fria, permite soldar pecas super finas com micro pulsos em
milésimos de segundos. Ideal para unido sem adicao e alto acabamento.

PROCESSO MMA
Eletrodo revestido, € um processo manual de soldagem, realizado com o calor de um arco elétrico
mantido entre a extremidade de um eletrodo metalico revestido e a peca de trabalho. Em inglés
Shielded Metal Arc Welding - SMAW.

MCU 32 BITS
MCU Processador mais software tecnologia que melhora a performance e facilita o uso do
32 BITS equipamento. Oferece ao soldador parametros de regulagem e facilidade na operagao do painel
INSIDE de comando do equipamento.

TECNOLOGIA IGBT

A tecnologia IGBT proporciona uma potente corrente de solda e juntamente um baixo consumo
de energia elétrica. Trazendo mais benéficos e economia.

Placas eletrénicas com montagem Protecao contra surtos elétricos e
robética SMD. Longa vida atil e anomalias no processo de solda.

i 3 OVER-CURRENT
qualidade na construcao. PROTECTION

MONTAGEM SMD 4 0.C - OVER CURRENT
A

PROTE{.'A~O TERMICA
Em caso de aquecimento interrompe
o o funcionamento e informa no painel
PROTECRO do equipamento.
TERMICA

CICLO ELEVADO
Componentes de alta performance
que garantem étimo ciclo de trabalho.
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RECURSOS

o

TURBO

VENTILADA

SYNERGIC
SYSTEM

RAMPA
DE SUBIDA

E DESCIDA

CORTE

PERFEITO

ANTI
STICK

HOT
START

AJUSTAVEL

ARC
FORCE

AJUSTAVEL

HOT
TIME

TURBO VENTILADA o DISPLAY DIGITAL
Alto desempenho e eficiéncia na :_-.'.':::_-.'::: Facilidade e precisao de ajuste.
refrigeracao do equipamento DISPLAY
de soldagem. DIGITAL

HIGH FREQUENCY TENSAO NO VAZIO

Nao necessita contato para a
abertura do arco elétrico.

Tensdo no vazio de 250V.

SYNERGIC SYSTEM INDUTANCIA A]USTAVEL
Sistema de ajuste automatico Y Y| Ppermite o ajuste do fluxo magnético,
de\{ellocidadeetenséo de solda. INDUTANCIA |  Proporcionando menos respingos
Facilita a operacao e aumenta AJUSTAVELL pasolda.

a produtividade.

Recurso que garante melhor controle Permite configurar a frequéncia,
e estabilidade da solda, além de 6timo

largura e base de pulso.
acabamento e finalizagdo do cordao. PULSE Ideal para chapas finas

RAMPATIG % PULSO AJUSTAVEL

AJUSTAVEL com excelente acabamento.
CORTE 12MM VRD PROTECTION MMA
Corte de de chapas de até 12mm VRD Sistema de seguranca que reduz
com perfeicao. atensdo no vazio, evitando
PROTECTION

chogques elétricos.

ANTI-STICK (MMA)
Evita que o eletrodo cole na peca de trabalho, do inicio ao fim, dispositivo de afericao rapida

e reposta imediata ao curto-circuito. N3o deixa que o eletrodo estoure ao colar na peca de
trabalho, pois corta a tensao.

HOT—STARTA]USTAVEL (MMA)
Essa funcdo proporciona, automaticamente, aumento da voltagem durante a abertura do arco,
fazendo com que abra com o minimo de respingos. Estas tecnologias nas Inversoras ajudam a
produzir um corddo de solda macio, suave e estavel. Hot-Start ajustavel é possivel determinar a
tensdo que o equipamento ira mandar para abertura do arco.

ARC-FORCE A]USTAVEL (MMA)
Controla a estabilidade do arco de forma inteligente, mantendo o arco balanceado durante toda a
solda com corrente e tensdo. Permite o ajuste de tensdo e corrente para uma solda mais estavel
e consequentemente, com melhor acabamento.

FUNCAO HOT TIME - FUNCAO 2T/4T
funcao atrelada ao HOT STRAT, FUNCAO 2T - Acionamento manual da tocha,
aumentando o tempo ativo do gatilho pressionado.
HOT STRAT. P ZT/4T 4T - Acionamento automatic o da
tocha, um toque no gatilho.

Manual do Usuario
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CANAIS 10 CANAIS DE MEMORIA

(\\ Possibilidade de gravar até 10 pre-sets
10 <":r_1> de soldagem na meméria.
MEMORIA

GAS FLEX
Solda com gas e sem gas.

ARAME DE 1A 5KG

Capacidade do rolo de arame mig
deTa5Ke.

TORK

INDUSTRIAL

AJUSTE FINO DE TENSAOQ
Permite ao soldador controlar o nivel
de penetracao da solda.Sendo possivel

(V)

AJUSTEFINO | 5o|dar pecas finas e também espessas.
DE VOLTAGEM
ARAME 200MM
ROLO DE
ARAMEI"I Rolo de arame de 200mm
200mm

SOLDA TODOS 0S TIPOS DE ELETRODOS

E6013, E7018, ALUMINIO,

INOX E FERRO FUNDIDO

SEU INVERSOR ACOMPANHA

Fonte de Cabo

Roldana V
(@M ~rame 0.8/1.0

Tocha
Mig 15

—

4

@ Regulador
i de Ar
.

Cabo
4 garra negativa

J
solda modelo '/ porta-eletrodo
IMPET 11200 220V I
[Nl Tocha Tocha
"\‘\ Tig 26 Plasma SG 55
Manual de men| Guia
instrucdes . rapido
Atencdo:

« Remova o inversor de solda da caixa e confira cuidadosamente todos os itens;
+ Nao descarte a caixa ou qualquer parte da caixa até que verifique todo o contetido da caixa;

< Nao utilize o equipamento se alguma peca ou acessério esteja faltando ou danificado, entre em contato

imediatamente com nosso servico de atendimento ao cliente TORK (0800 601 9072).
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SIMBOLOGIA
U ON H z Hertz (ciclo/seg)
@ Off f Frequéncia
i Tensao perigosa - Negativo
R Aumentar/Diminuir —I— Positivo

Corrente continua

AC Corrente Alternada —— (DC)

Fusivel Aterramento

Tensao Monofasico

3

Trifasico Ciclo de trabalho

~
= D
A D
V
3~

MMA MIG

Alta temperatura

é TIG

N o= | by | X

O|O Funcao de

. z Plasma
alimentacdo do arame

10
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CICLO DE TRABALHO

Ociclo de trabalho dos inversores de solda sao baseados em um periodo de 10 minutos continuos sendo 100% de sua capacidade.
Este é o periodo que o Inversor pode funcionar continuamente sem riscos de danos, a letra X no quadro de especificacdes
técnicas informa o percentual do ciclo comparado a corrente de soldagem. Se o operador exceder o ciclo o sistema de
protecdo térmica ira ativar o LED 0.C e o sistema de protecdo ficara ativo. Ocorrendo isto, a fonte deve permanecer ligada

até que o LED se apague e o sistema de protecdo desative.

TABELA DE CICLO MODELO IMPET 10200 220V

| 220V | 100% ] 100% | 100%

PLASMAF07mm 08mmj09mm}10mm

80%

TORK

INDUSTRIAL

220V | 100%

100%

100%

100%

22,0

92,5

93,2

24,0

100%

CICLO DE TRABALHO ®

100%

QUADRO DE ESPECIFICACOES TECNICAS

100%

80%

TORK

IMPET-10200-220V

INDUSTRIAL -G EN 60974-1.2005
PLASMA TIG MMA MIG
10A/84V ~ 50A/100V 10A/10.4V ~ 200A/18V | 10A/20.4V ~ 200A/28V |50A/16.5V ~ 200A/24V
X 60% 100% 60% 100% 60% 100% 60% 100%
|2 50A 35A 200A 160A 200A 160A 200A 140A
U. 100v 94V 18V 14.6V 28V 24.4V 24V 22.4V
PD— | = = | s FATOR DE POTENCIA: 0.73
Unn el e e L MAX EEF
220V [
=—=[cur [ Tic [mma] mic | cut [ Tic [mma] mic
50/60HZ  [Uo=250V]  Uo= 64V 24n | 29A | 454 | 39A | 22 | 16A | 24A | 21A

N° DE SERIE:

YN

FABRICADO NA CHINA
ISOLACAQ: CLASSE |

[VENTILADOR DE|
REFRIGERACAO

CLASSIFICACAQ DE
PROTECAQ: IP21

CLASSIFICACAO DE
ISOLAMENTO: H

n
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QOUADRO DE ESPECIFICACOES TECNICAS

Manual do Usuario

MODELO

IMPET 10200 220V

PROCESSOS DE SOLDA

PLASMA

MMA

| MIG-MAG |

TIG HF

Tensao (V)

1X 220V (+-15%)

Frequéncia (Hz)

50/60HZ

Consumo Corrente Maxima (kVA)

9.9

Corrente de entrada (A) I-Max

24

45

39

29

Corrente de entrada (A) I-Eef

22

24

21

16

Eficiéncia (%)

Fator de poténcia (cos ¢)

Tensdo a Vazio (V)

250V

64V

64V

64V

Tensao de Trabalho (V)

84 ~100

20.4 ~ 28

16.5~24

104 ~18

Faixa de Corrente (A)

10~ 50

10 ~ 200

50 ~ 200

10 ~ 200

Ciclo de trabalho

60%

Peso liquido (kg)

14.800

Dimensdes (mm)

435 x 210 x 330

Norma

EN 60974-1.2005

Classe de isolacdo Térmica

H

Classe de Protecao

1P21S

Protecdo Térmica

SIM

Ventilacdo (tipo)

COOLER CONSTANTE

Indicacdo de fonte energizada

SIM

Indicacdo de sobretemperatura

SIM

Tipo de alimentador de arame

INTERNO

Capacidade do alimentador (kg)

5

Diametro do rolo de arame (mm)

200

TIG-Alta frequéncia

TIG-COLD

Tempo TIG-COLD

Intervalo TIG-COLD

Pré / Pos Vazao de GAS

TIG Rampa de Subida / Descida

PULSO TIG

TIG Corrente Incial / Final

2T e 4T

MIG - Indutancia

MIG - Sinergia eletrénica

Canal Memoria

SIM SIM

HOT START

SIM -

HOT TIME

SIM -

ARC FORCE

SIM -

ANTI STICK

AUTO -

VRD PROTECTION

SIM -

Modo de trabalho de corte

COM CONTATO

Pressdo de corte

3,5a4,5 bar

Capacidade de corte

12mm

12
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) INSTALACAO NA REDE ELETRICA

Nota:
De maneira geral, quanto melhor e mais confiavel a ligagao elétrica, melhor serdo os resultados para Ciclo
de Trabalho, Tensao de Saida, Poténcia de corte, produtividade, e o mais importante a vida util de seu

equipamento. Quando aplicado em redes elétricas mal dimensionadas e tomadas ou plugues de capacidade
menor que o indicado, seu equipamento sofrera com um severo sobreaquecimento. Esta acdo nao ird
danificar seu equipamento de imediato, porem ira reduzir o tempo de vida de seus componentes internos.

INFORMATIVO

Ao se deparar com dificuldades na interpretagdo do quadro de especificagdes, contrate um especialista. Ligar o equipamento
a rede elétrica de alimentacdo incorretamente pode ocasionar a queima do produto. Todas as regras de instalacao devem ser
respeitadas, ligagdes incorretas implicam na GARANTIA do produto. A instalagdo elétrica deve ser realizada por profissional
instruido e qualificado. O compromisso de GARANTIA deixa de ser aplicado se o cliente executar manobra de corre¢ao ou
alteragao do projeto original. Para mais informacdes acione nosso SAC 08006019072.

LIGACAO DIRETA EM DISJUNTOR

Para este tipo de ligacdao aplicado para o perfil PROFISSIONAL e INDUSTRIAL contard com a utilizacao de um
cabo PP 3x 6,0mm até 10,00mm. Realize uma emenda no cabo de forca do equipamento ligando as fases elétricas
diretamente em uma das pontas de seu cabo PP 3 vias. Certifique-se que sua emenda esta firme e bem isolada para
evitar mal contato e perda de corrente elétrica. Em seu quadro de disjuntores, conecte a outra ponta de seu cabo 3 vias
de forma segura e firme, desta maneira seu equipamento foi alimentado diretamente sem a presenca de plugues ou
tomadas. A poténcia maxima neste tipo de ligacdo pode variar conforme a corrente do seu disjuntor.

TOMADA INDUSTRIAL

Para este tipo de ligacao aplicado para o perfil PROFISSIONAL e INDUSTRIAL é necessario a instalagao de uma tomada
Industrial. As tomadas industriais possuem uma composicdo de montagem especial, sendo muito efetivas contra
superaquecimento. Além de serem resistentes a altas temperaturas, possuem alto nivel de condugdo elétrica e
condutores de alta comutacdo. Realize a ligagao das 2 fases elétricas do cabo elétrico do inversor em sua tomada + o
aterramento, sendo 2P + T. Em seguida instale sua tomada em sua rede elétrica em um local seguro, certifique-se que
a carga é ideal para seu equipamento.

MODELO IMPET-10200-220V
Potencia Aparente (KVA) 9.9
Corrente nominal maxima (A) 45A
Disjuntor recomendado (A) 50

ATERRAMENTO (CABO AMARELO E VERDE) -é-

Para sua seguranca realize o aterramento direto na carcaca ou utilizando o cabo verde e amarelo.

Nota:

» Todas as dicas e sugestdes descritas acima tem o objetivo de facilitar o entendimento de ligacao de seu
equipamento na rede elétrica. Ao se deparar com dificuldades na interpretacdo destas informacgdes ou
nao familiarizagao com ligagdes elétricas contrate um especialista. Em casos de diividas entre em contato

imediatamente com nossa central de atendimento 08006019072.

» Nao utilizar o neutro da rede para aterramento, o aterramento é diretamente ligado no chassi da fonte
de seu inversor.

» Nao alimentar o fio amarelo e verde a qualquer uma das fases, isso colocaria o chassi sob tensao elétrica.

13
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TECLA AVANCO DO ARAME
TECLA GAS TESTE
DISPLAY DIGITAL ESQUERDO
DISPLAY DIGITAL DIREITO
DISPLAY CANAL DE MEMORIA
TECLA FUNCAQ DE MEMORIA
TECLA PROCESSO (MMA) (TIG: TIG HF / TIG COLD) E (PLASMA) ( MIG: MIG 2T/4T)
TECLA FUNCAQ: (TIG: PULSO) E (MIG: SP /0.6 / 0.8 / 0.9/1.0)
TECLA SELECAO PARAMETROS
. POTENCIOMETRO
. TECLA SELEQ/'-\O DE PARAMETROS (CUT: CUT 2T/4T)(MIG: INDUTANCIA) E
(MMA: HOT START, HOT TIME E ARC FORCE)
12. TECLA DE FUNCOES (TIG: TIG 2T/4T)(MMA: VRD) E ( MIG: CO2/MIX FLUX)
13. TECLA DE FUNCOES
14. CONEXAQO EURQ CONCTOR PARA TOCHA MIG
15. CONCTOR M16X1.5 PARA TOCHA TIG E PLASMA
16. PLUG 2 VIAS
17. ENGATE RAPIDO (+)
18. ENGATE RAPIDO (-)
19. JUMP

SgPeeNanmhAwWwNS

20. TECLA ON-OFF

21. CABO ELETRICO

22. ENTRADA DE GAS MIG

23. SUPORTE DO REGULADOR DE PRESSAQ
24. ENTRADA DE GAS TIG/CUT

25. TRAVA DO ROLO DE ARAME

26. ALAVANCA DE AJUSTE DA PRESSAO DO ARAME
27. ROLAMENTO DE PRESSAQ DO ARAME

28. GUIA DE ENTRADA DO ARAME

29. DISCO TRAVA DA ROLDANA DO ARAME

30. ROLDANA DO ARAME

14
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) INSTRUCOES DE MONTAGEM

INSTRUCAO DE MONTAGEM PLASMA COMPRESSOR

disjuntor

peca de trabalho

i
tocha plasma i /
'3

aterramento

L

« Instale a mangueira de ar no compressor, utilizar um filtro de linha (filtro de ar).

« Instale a mangueira de ar no painel traseiro da fonte de corte, utilizar abragadeiras para evitar vazamentos.

« Antes de ligar a fonte na rede elétrica verifique se as mangueiras estao seguras e firmes, caso identifique vazamento
interrompa a instalagao e faga o reparo do vazamento.

- Conecte o engate macho do cabo garra do terra 13 mm no engate fémea positivo do painel (+) depois aterre a peca de
trabalho.

« Conecte a conexao M16 roscada do cabo da tocha utilizando a conexao roscada do painel.

« Conecte o plug duas vias da tocha no painel frontal.

« Verifique a montagem dos consumiveis da tocha. Caso identifique algo incorreto nao acione o arco de plasma, faca
imediatamente os ajuste dos consumiveis.

« Concluida a montagem das mangueiras cabos e tochas ligue a fonte na rede elétrica, selecione o processo plasma,
configure a corrente de corte ideal para seu trabalho no potenciémetro e faga o teste de acionamento do gatilho.

« Caso identifique alguma anomalia no teste de acionamento interrompa a utilizacdo e entre em contato com nosso
SAC 0800 6019072.

15
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LIGACAO DOS CABOS E REDE ELETRICA

« Antes de instalar a fonte de corte na rede elétrica verifique o quadro de especificacdes técnicas.

« Nao utilize a fonte em rede domestica ou fora do dimensionamento necessario para suprir com energia adequada.

« Evite a utilizacdo de extensdes acima do permitido, sempre utilize cabo PP .

 Nao utilize tomadas residenciais ou abaixo da carga de consumo, verifique o quadro de especificacdes técnicas.

» Tomadas industriais devem ser ligadas de forma firme e segura, fique atento a carga maxima de consumo.

0 produto pode ser ligado diretamente em um disjuntor, sem necessidade de tomadas industriais, verifique a carga
indicada.

« Para sua seguranca realize o aterramento da fonte, utilize o fio verde e amarelo ou diretamente na carcaca.

« 0 cabo garra do terra deve conter uma fixagao firme e segura, caso a mola esteja com baixa friccdo troque a garra.

« Os cabos de conexao devem ser vistoriados antes do inicio do corte, verifique os terminais de contato com a fonte e
peca de trabalho.

« Para alcancar um bom resultado de corte mantenha a peca de trabalho limpa, se necessario lixe o ponto de aterramento.
« 0 conector da tocha deve ser instalado com firmeza e cuidado, caso note qualquer imperfeicdo na tocha nao ligue o arco.
« Os consumiveis da tocha devem estar limpos e bem fixados, caso seja necessario utilize uma ferramenta para instalalos
na tocha.

COMPRESSOR E MANGUEIRA

« 0 processo de corte plasma com compressor exige a utilizagao de ar limpo, utilize filtro de linha (filtro de ar).

« Ofiltro de linha deve seresgotado e limpo sempre antes do inicio da operacdo de corte, caso necessario faca a substituigao.
« 0 ar comprimido deve estar ausente de agua, 6leo ou qualquer liquido que possa contaminar a linha de ar.

« A presenca de umidade ou liquidos na linha pode ocasionar cortes imperfeitos como também danificar os

consumiveis da tocha.

« Ndo utilize mangueiras acima de 7 metros do filtro para a fonte ou do compressor para o filtro, preze por utilizar o
menor possivel.

« Utilize conexdes rapidas na linha de ar, filtro de linha e fonte para evitar vazamentos que possam diminuir o fluxo.

« A pressao de trabalho pode variar de 4.0 a 7.0 bar, avalie a necessidade de aumentar ou diminuir de acordo com o
resultado final.

16
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) INSTRUCOES DE MONTAGEM

INSTRUCAO DE MONTAGEM TIG HF

disjuntor

mangueira
de gds

peca de trabalho

aterramento

de gas

CONFIGURACAO PARA OPERACAO DE SOLDAGEM TIG

« Conecte a Tocha TIG no painel frontal do inversor utilizando a conexao roscada M16.

« Conecte o plug duas vias da tocha TIG no painel frontal do inversor.

- Conecte o cabo garra do terra 13 mm no engate fémea positivo do painel (+), depois aterre a peca de trabalho.

« Insira o tungsténio dentro do corpo da tocha, aperte bem o bocal e capa longa.

« Certifique-se que o tungsténio esta firme e bem afiado, assim o arco elétrico sera preciso.

« Insira a mangueira de gas argonio na parte traseira da fonte de solda, regule corretamente a vazao de gas.

« Antes de ligar a fonte na rede elétrica verifique se as mangueiras estdo seguras e firmes, caso identifiqgue vazamento
interrompa a instalacao e faca o reparo do vazamento.

« Ligue a fonte de solda na rede elétrica de forma correta e segura.

« No processo HF nao é necessario riscar o tungsténio na peca de trabalho, apenas acione o gatilho para abrir o arco.
 Quando estiver trabalhando, posicione o eletrodo de tungsténio entre 2 e 5mm da peca, lembre-se que a inclinacdo do
eletrodo deve ser de 20 a 30°.
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INSTRUCAO DE MONTAGEM MIG COM CILINDRO DE GAS  gisjuntor

mangueira
de gas

peca de trabalho

A

aterramento

tocha mi .
otha mig cilindro

de gds

s

A CONFIGURACAO PARA OPERACAO DE SOLDAGEM MIG COM GAS

Aviso! A soldagem MIG protegida com gas requer um fornecimento de gas de protecao, regulador de gas e arame
MIG para gas. Estes acessérios nao sao fornecidos com o equipamento. Entre em contato com o nosso SAC 0800
6019072 para obter detalhes.

« Por razdes de seguranca no transporte, acomode o cilindro de gas apés ter posicionado o inversor no local onde ira
realizar a solda, nunca transporte o inversor com o cilindro de gas junto.

« Retire a tampa do cilindro, limpe a rosca eliminado sujeira e abra a valvula por alguns segundos para que saia um pouco
de gas. Dessa forma se evita que eventuais particulas ou residuos entrem no regulador de pressao, ocasionando danos.

« Verifique se a conexao do regulador de pressdo possui vedacao, e rosqueie exercendo leve pressao.

« Conecte a mangueira de gas ajustando firmemente com abragadeira metalica.

* Mantenha a valvula fechada quando ndo esteja usando o equipamento.

« Conecte a mangueira de gdas a entrada no painel traseiro. Regule a pressao no manémetro antes do inicio da soldagem.
« Verifique se a pressao regulada esta de acordo pressionando tecla de GAS TESTE ou acionando o gatilho da tocha MIG.
« Durante o momento em que o inversor é ligado o arame pode estar eletrificado e submetido a forca mecanica, fique atendo
no momento que realiza esta tarefa pois existe perigo de choque elétrico, ferimentos ou abertura de arcos ndo desejados.

« Verifigue se a o arame e o diametro escolhido foi o correto. A Roldana do arame deve estar em compatibilidade com o bico.
« Conecte a Tocha MIG com encaixe Euro do inversor. Fixe firmemente apertando manualmente no sentido horario.

« Conecte o Jump de alimentagado de conexao da tocha ao engate rapido positivo (+).

« Conecte o cabo garra da terra 13 mm no engate fémea negativo do painel (-) depois aterre a peca de trabalho.

« 0 aterramento com a peca de trabalho deve ser em um metal limpo e cru, sem corrosao, tinta ou material que diminua o contato.
« Aperte o gatilho da tocha para iniciar a solda.

« Solte o gatilho da tocha quando terminar de solda.

18
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INSTRUCAO DE MONTAGEM MIG SEM GAS

disjuntor

peca de trabalho

tocha mig

*

aterramento

CONFIGURACAO PARA OPERACAO DE SOLDAGEM MIG SEM GAS

« Conecte a Tocha MIG com encaixe Euro do inversor .Fixe firmemente apertando manualmente no sentido horario.

TORK

INDUSTRIAL

« Verifique se a 0 arame e o diametro escolhido foi o correto. A Roldana do arame deve estar e compatibilidade com o bico.

« Conecte o Jump de alimentagao de conexao da tocha ao engate rapido negativo (-) .

« Conecte o cabo garra do terra 13 mm no engate fémea positivo do painel (+) depois aterre a peca de trabalho.
« 0 aterramento com a peca de trabalho deve ser em um metal limpo e cru, sem corrosao, tinta ou material que diminua o contato.

« Aperte o gatilho da tocha para iniciar a solda.
« Solte o gatilho da tocha quando terminar de solda.
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) INSTRUCOES DE MONTAGEM

disjuntor

INSTRUCAO DE MONTAGEM MMA

peca de trabalho

aterramento

« Conecte a garra negativa no inversor e na peca de trabalho a ser soldada.

» Depois de fazer todas as conexdes elétricas necessarias, seja de um circuito
primario de alimentacao ou do inversor, fixe a parte descoberta do eletrodo
na pinga do porta eletrodo.

* Ajuste a amperagem de acordo com o diametro do eletrodo que estiver
utilizando, veja a tabela indicativa abaixo.

* Ligue o equipamento

* Mantendo a mascara de protecdo na frente de seu rosto, tente tocar a
extremidade do eletrodo sobre a peca de trabalho, seguindo com um
movimento como se fosse acender um fésforo.

Este é o método correto para criar o arco.

DIAMETRO DO ELETRODO (mm) CORRENTE DE SOLDA (mm)
1.6 25-50
2 40-80
25 60 - 110
32 80 - 160
4 120 - 200
5 200 - 300

20
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INSTRUCAO DE MONTAGEM ROLO DO ARAME

« Abra a porta da tampa do compartimento de alimentagao arame. Remova a trava do rolo do arame (25) ;

Encaixe rolo do arame no suporte do rolo, garanta que a ponta do arame saia para o alimentador através da parte de
baixo do suporte do rolo;

Reinstale a trava do rolo do arame (25) e aperte firmemente;

Verifique se o diametro da Roldana do arame (30) corresponde ao tipo e ao diametro do arame selecionado;

A Roldana do arame tera dois tamanhos, o tamanho da ranhura em uso esta estampado no lado da Roldana do arame;
Para arame MIG sélido, a roldana do arame tem um perfil em forma de “v”;

Para arame tubular, a roldana deve ser “U”;

Para FLUX CORE a roldana deve ser “Recartilhada”;

Assim que o diametro do arame for selecionado na Roldana (30) reaperte o disco trava da roldana (29;

Encaixe o arame do rolo através do guia de entrada do arame (28);

Abaixe o rolamento de pressao (27) e levante a alavanca de ajuste de pressao do arame (26);

Ajuste a pressao de alimentacao do arame: isto é possivel girando o botdo no brago de ajuste de pressao (26). No sentido
horario, aumentara a pressao, no sentido anti-horario diminuira a pressdo. Existe uma escala numerada no tensor para
indicar a posicdo. A pressao ideal deve ser o menor possivel, mantendo uma alimentacdo de arame consistente sem
deslizamento da roldana do arame. Verifique todas as outras causas possiveis de derrapagem, tais como;

1- Roldana do arame incorreta ou desgastada;

2 - Consumiveis de tocha desgastados ou danificados

3 - Conduite da tocha bloqueado ou danificado.

A Atencao! - Antes de mudar a Roldana do arame ou rolo de arame, certifique-se de que a alimentacao da rede
elétrica estd desligada.

A Atencdo! - O uso de pressdo de alimentacdo excessiva causara desgaste rapido e prematuro da Roldana do
arame, do suporte e do motor de acionamento.
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TEMPO
TIGCOLD TIG COLD
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MEMORIA

INDUTANEIA

EUT T
CUT 47 a3

c

VRD
TIG 2T
TIG 4T

2. LED:
PROCESSO MMA

1. TECLA: 20. LED: 39. TECLA:
MMATIC: TIG COLD/TIG HF; PLASMA; MIG:MIG4T/2T |TEMPO RAMPA DE SUBIDA TIG: TIG 4T/2T; MMA: VRD; MIG: FLUX/MIX/C02
21. LED: 40. LED:

AJUSTE DE CORRENTE LED MMA/TIG

TIG 4T (AUTOMATICO)

CORRENTE INICIAL

3. LED: 22. LED: 41. LED:

PROCESSO TIG COLD TEMPO RAMPA DE DESCIDA TIG 2T (MANUAL)

4. LED: 23. LED: 42, LED:

PROCESSO TIG HF CORRENTE FINAL REDUCAO DE TENSAQ (VRD)
5. LED: 24, DISPLAY: 43, LED:

PROCESSQO PLASMA TEMPO POS VAZAQ DE GAS MIG ARAME SEM GAS (FLUX)
6. LED: 25. LED: 44, LED:

PROCESSO MIG 4T LARGURA DE PULSO MIG ARAME COM GAS (MIX)
7. LED: 26. LED: 45, LED:

PROCESSQO MIG 2T CORRENTE DE BASE MIG ARAME COM GAS (C02)
8. TECLA: 27. LED: 46. TECLA:

AVANCO DO ARAME FREQUENCIA PULSO (HZ) CUTAT/2T; INDUT; ARC FORCE/HOT TIME/HOT START
9. TECLA: 28. LED: 47. LED:

PULSO; MIG: SP/1.0/0.9/0.8/0.6 TEMPQ DO ARCO ELETRICO ABERTO |CUT 4T ( AUTOMATICO )

10. LED: 29. LED: 48. LED:

PROCESSO PULSO TEMPO DO ARCO ELETRICO FECHADO|CUT 2T ( MANUAL )

11. LED: 30. TECLA: 49. LED:

PROCESSO SP (MIG MODO MANUAL) [FUNCAO PARAMETROS INDUTANCIA

12. LED: 31. LED: 50. LED:

1.0 (ESPESSURA ARAME SINERGICO) |DISPLAY ESQUERDO PARAMETRQOS |ARC FORC

13. LED: 32. LED: 51. LED:

0.9 (ESPESSURA ARAME SINERGICO) [DISPLAY DIREITO PARAMETROS HOT TIME

14. LED: 33. LED: 52, LED:

0.8 (ESPESSURA ARAME SINERGICO) [SEGUNDQOS/MILESIMQS DE SEGUNDQS |HOT START

15. LED: 34, LED: 53. TECLA:

0.6 (ESPESSURA ARAME SINERGICO) |[PORCENTAGEM (%) CANAL DE MEMORIA

16. TECLA: 35. LED: 54. LED:

GAS TESTE VOLTAGEM (V) DISPLAY CANAL DE MEMORIA
17. TECLA: 36. LED: 55. KNOB:

FUNCOES PARAMETROS HEARTZ (HZ) REGULAGEM DE PARAMETROS
18. LED: ] 37. LED:

PRE VAZAQO- TEMPO DE GAS VELOCIDADE DO ARAME (m/min)

19. LED: 38. LED:

CORRENTE DE SOLDA (A)
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0 painel de funcdes dispde de varios parametros que podem ser alterados de forma facil e rapida. Os parametros podem
ser configurados em conjunto com o objetivo de alterar o arco elétrico e realizar soldas tecnicamente especiais. Com as
teclas de mudanca de parametros e o potenciémetro de ajuste de valores o soldador pode criar suas configuracdes de solda
de acordo com o tipo de material soldado, soldas especiais, chapas finas, soldas em varios angulos, grande variedade de
materiais ferrosos e suas ligas. Todos os comandos do painel sao informados através de leds indicativos e displays digitais
que indicam os parametros configurados. A tecnologia MCU + Software proporciona ao soldador possibilidades inovadoras
de soldagem e controle absoluto sobre a operagao.

L\ [ EH
= . R _ R . ) : .
Para modificar os parametros e funcdes vocé deve utilizar as teclas do painel, as imagens a seguir irdo
detalhar cada operacao.

VISAO GERAL DO PAINEL DE CONTROLE - TECLAS

TECLA 39 - Vocé pode escolher o tipo de gas utilizado no processo de soldagem. Nesta opgao a fonte de solda possui
uma configuracdo pré definida de tensao de trabalho para cada gas selecionado.
Ao escolhero gas de trabalho, a fonte de solda configura de forma nativa a tensao de trabalho ideal para o gas escolhido.

- (CO2, GAS DIOXIDO DE CARBONO) geralmente utilizado no processo MAG, amplamente aplicado em materiais
ferrosos e chapas espessas, com polaridade do arame positivo (+) “tocha com jump positivo.

« (MIX, MISTURA ARGONIO E €02) utilizado nos processos MIG/MAG, amplamente aplicado em materiais ferrosos e ndao
ferrosos,chapas leves e médias para melhor acabamento, com polaridade do arame positivo (+) “tocha com jump positivo.

« (FLUX CORED OU ARAME TUBULAR) também conhecido como FCAW, amplamente aplicado no processo MAG de alta
produtividade e alta deposicdo, este parametro é especifico para arame autoprotegido e ndo necessita de protecdo de

gas externa, com polaridade do arame negativo (-) “tocha com jump negativo.

A AVISO: Para garantir que o processo de soldagem seja eficiente confira atentamente as exigéncias e também o
quadro de especificacdes técnicas do arame a ser utilizado.

« Para acionar a fungao 2T ou 4T vocé deve pressionar a tecla (1) no painel frontal. Os Led (6) ou (7) vermelho indica a escolha.
» MODO 2T: Solda inicia com o gatilho da tocha constantemente pressionado. Solda estilo manual.

» MODO 4T: Solda inicia com apenas um click no gatilho, finaliza com outro click. Solda estilo automatica.

KNOB DO POTENCIOMETRO (55), o Knob pode ser movido para os lados para modificar os valores dos displays. Quando
pressionado o Knob vocé pode acionar configuracdes e modificar os parametros pré selecionados.

No processo MIG vocé pode configurar “velocidade do arame” e “tensao de solda”, basta pressionar o knob para ativar o parametro.
TECLA 16 - Tecla de teste de gas, pressionando a tecla (16) é possivel testar a vazao de gas inserido no inversor.
TECLA 8 - Tecla de avanco do arame, apds a instalagao do arame MIG, pressionando a tecla avango do arame (8) o arame

inicia 0 movimento. Para interromper o avango do arame vocé pode pressionar a tecla (8) novamente ou dar um click no
gatilho da tocha.
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VISAO GERAL DO PAINEL DE CONTROLE - PROCESSO CORTE PLASMA
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Seu equipamento selecionado no processo Plasma possui os seguintes parametros:
* Processo de corte PLASMA por ALTA FREQUENCIA (5);

« FUNCAO CUT 2T (48) Gatilho da tocha manual;

« FUNCAO CUT 4T (47) Gatilho da tocha automatico;

+ TECLA GAS TESTE (16).

« Instale o regulador de pressao no painel traseiro do equipamento .

« Apds a instalagao da fonte e montagem de seus periféricos ligue a chave ON-OFF.

« Aguarde o programa digital carregar para iniciar a configuracdo da fonte.

« LED (5) PLASMA: Selecione o processo de corte plasma utilizando a tecla (1) até que o LED (5) acenda.

« LED (48) CUT-2T: Para selecionar a funcao cligue na tecla seletora (46), ate que o led (48) acenda. A funcao 2T trabalha com o
gatilho da tocha plasma pressionado, ou seja, trabalha de forma manual.

« LED (47) CUT-4T: Para selecionar a fungao clique na tecla seletora (46), ate que o led (48) acenda. A fungao 4T trabalha apenas
com um clique e finaliza com outro clique no gatilho da tocha plasma, trabalha de forma automatica.

« TOUCH (16) GAS TESTE: Permite que o operador realize um teste de vazao na tocha e confira a pressao de trabalho.

« Antes de iniciar o processo de corte certifique-se que a pressao de trabalho esteja correta.

« Caso a pressao de trabalho seja inferior ou superior regule a vazao em seu filtro regulador.

« Verifique a montagem da tocha e seus consumiveis, todos devem estar firmes e na sequéncia correta.

« Regule a corrente de corte plasma utilizando o potenciémetro (55) girando para direita para mais corrente e para esquerda
menos, ajuste-a de acordo com seu trabalho, a corrente serd informada no display (32).

« Faca um pequeno teste em uma peca de trabalho reserva para garantir que a configuracdo esta correta.

« Apds realizar os passos acima, inicie o processo de corte plasma naturalmente.
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VISAO GERAL DO PAINEL DE CONTROLE - PROCESSO TIG

Seu equipamento selecionado no processo TIG possui os seguintes parametros:

» Fungdo TIG-ALTA FREQUENCIA (Tocha com acionamento eletrénico, ndo precisa riscar o eletrodo);
« Fungao TIG PULSO (Possibilidade de ajuste de Frequéncia/Base/Largura do pulso);

« Funcao TIG COLD (Possibilidade de ajuste do Tempo e intervalo de solda );

« TECLA GAS TESTE (Possibilita o operador testar o fluxo de gas e conferir se a vazao esta continua);
« Parametro TIG DE PRE VAZAO de GAS (0 ~ 15s) / POS VAZAO de GAS (0,1~ 10 s);

« Parametro TIG RAMPA DE SUBIDA (0 ~ 5 s) / RAMPA DE DESCIDA (0 ~ 5 s);

« Parametro TIG LARGURA DE PULSO (5 ~ 100%) / Corrente de base (10 ~ 200 A) /Frequéncia de pulso (0.5 ~ 100 HZ);
* Parametro TIG CORRENTE INICIAL / CORRENTE FINAL;

« Funcao TIG 2T E 4T (Gatilho da tocha manual ou automatico);

« LED indicador de largura por porcentagem (%);

« LED indicador (S/MS) unidade de tempo;

« LED indicador da unidade de frequéncia (Hz);

Para ativar ou alterar os parametros pré-existentes siga as etapas abaixo:

» Na imagem abaixo, temos o painel de fungdes parametrizado no processo de solda TIG-HF;

« E necessario escolher o processo de soldagem (TIG HF) utilizando a tecla (1), até que o LED (4) acenda, o mesmo
permanecera no processo escolhido

« Note que os LED'’s TIG HF, (4) esta ligado, neste primeiro momento se trata de uma configuracdo padrao.

« E necessario escolher o estilo de soldagem (2T ou 4T) utilizando a tecla (39), o LED permanecera ligado no estilo
escolhido. Para modificar a corrente de solda o LED (21) TIG deve estar ligado, gire o potenciometro ( 55 ) para modificar
o valor. Confira se o valor do display digital (32) corresponde com a corrente de solda que vocé deseja.

Nesta primeira etapa vocé configurou os parametros basicos no processo de soldagem TIG.
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Para a segunda etapa de configuragdes iremos acessar os parametros especiais do painel de funcées.

Apos escolher o processo de soldagem, estilo de soldagem e corrente de solda principal vocé pode utilizar os pardmetros especiais.
Para acessar os parametros especiais vocé deve clicar na tecla fungao (17 ) o LED sera movido para préxima funcao a
esquerda ou clicar nas tecla fungao (30) o LED sera movido para préxima funcao a direita.

Note que apés clicar nas teclas de fungdes o LED principal da linha de configuracdo vai acender.

Apds escolher o LED/FUNGAO que deseja configurar, girando o KNOB (55) o valor da func&o escolhida sera alterado no
display direito (32).

8] [i) oo m

AVANCO  GAS TESTE
(@ MG 2T I Tic torn 'I[hlll.:r TornC MMA ITIG TORK
8 /— TOUCH
(6] miG aT H 4) LARGURA o M

RAMPA 20 | - -25- @ MIX

! * s”ﬂy BasE \DE_nEscm FLUX

...... Q-----
'_'—INIEID HZ | FIM-|_
o 24—

B!
o ?\\5\-\ UT;—O,P

VRD
VAZAO 55 v:;'f\., IG 2T EUT 2T
FUNCOES FUNCOES (@@ TiG a7 ) ( cuT 4T [23)
IMPET 10200 g /

Note que o display digital ira trabalhar em conjunto com os LED’s de funcgées TIG.
Sempre que o LED de funcao for escolhido o display digital informa a unidade de medida a ser alterada. Note também
que os LED's (S/MS-33) (% - 34) (A -38) (HZ - 36 ) trabalham em paralelo com as funcées escolhidas
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Ao acessaruma funcao com as unidades de medidas citadas acima, os LED’S permanecem ligados no momento da configuracao.

26



Manual do Usuario EiEORK

INDUSTRIAL

VISAO GERAL DO PAINEL DE CONTROLE - LEDS INDICADORES DE PARAMETROS
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« LED (4) TIG-Alta Frequéncia: possivel habilitar a funco Alta Frequéncia TIG, clique no touch (1) até que o led (4)
acenda, o arco elétrico na fungdo TIG HF abre sem encostar na chapa de trabalho;

« Fungao 2T E 4T TIG, com esta 0S LEDs (40) e (41) é possivel habilitar a fungao 2T e 4T, basta clicar na tecla (39);
« LED (41) MODO 2T: Solda inicia com o gatilho da tocha constantemente pressionado (Manual);
« LED (42) MODO 4T: Solda inicia com apenas um cligue no gatilho, finaliza com outro clique (Automatico);

« LED (18) PRE VAZAO: Neste parametro é possivel escolher o tempo que o gas ird sair antes da abertura do arco, com
funcao de proteger o inicio do arco elétrico. O range de ajuste varia entre 0 ate 1.0 segundo, é possivel modificar o tempo
utilizando o Knob (55), o valor aparecera no display (32);

< LED (19) CORRENTE INICIAL: Neste parametro é possivel escolher a corrente inicial de soldagem, este parametro
trabalha apenas com a funcdo 4T ligada. Esta funcdo tem a finalidade da inciar a soldagem com uma corrente menor
para nao danificar a peca de trabalho. E possivel modificar a corrente incial utilizando o Knob (55), o valor aparecera no
display (32);

« LED (20) RAMPA DE SUBIDA: este parametro é possivel configurar o tempo que a corrente percorre gradativamente do
pico até atingir o final de soldagem, com a finalidade de garantir melhor controle e estabilidade da solda, além de 6timo
acabamento e finalizagdo do corddo sem imperfeicdes. O range de ajuste é de 0 ate 5 segundos, é possivel modificar o
tempo utilizando o Knob (55), o valor aparecera no display (32);

« LED (21) TIG: Este parametro é utilizado para configurar a corrente principal de solda no processo TIG HF;

« LED (10) PULSO: Fungao TIG pulsado Consiste em alternar a corrente de pico e uma corrente de base podendo aumentar
a qualidade da solda, aplicando menos calor a peca, porque, para além do arco ser mais concentrado, o pulsado varia
entre uma corrente alta e outra baixa, sendo que quando o ciclo de soldadura entra na corrente de base ou baixa, o banho
de soldadura solidifica-se, permitindo menos temperatura evitando deformagao da peca em materiais termicamente
mais sensiveis, chapas finas, juntas de diferentes espessuras. As funcdes atreladas ao pulso sé serdo habilitadas quando
a funcao pulso estiver ligada tais como: largura, base, frequéncia.
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VISAO GERAL DO PAINEL DE CONTROLE - LEDS INDICADORES DE PARAMETROS
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« LED (25) LARGURA DE PULSO: Neste parametro é possivel configurar a largura do pulso de solda, regulagem do
intervalo entre o pulso, definida em porcentagem da corrente pico e base. O range de ajuste e de 5 a 100%, é possivel
modificar a porcentagem utilizando o Knob (55), o valor aparecera no display (32).

« LED (27) HZ FREQUENCIA DE PULSO: Neste parametro é possivel configurar a frequéncia (HZ) que determina a
quantidade de pulsos por segundo. O range de ajuste e de 0,5 a 100%, é possivel modificar a frequéncia utilizando o
Knob (55), o valor aparecera no display (32);

« LED (26) CORRENTE BASE: Este parametro é utilizado para configurar a corrente base durante o pulso. O range de
operacgao pode variar de 10A até 200A, é possivel modificar a corrente utilizando o Knob (55), o valor aparecera no
display (32);

« LED (22) RAMPA DE DESCIDA: Neste parametro é possivel configurar o tempo que a corrente percorre para atingir a
corrente final de soldagem pré definida. O range de ajuste e 0 ate 5 segundos, , é possivel modificar o tempo
utilizando o Knob (55), o valor aparecera no display (32);

« LED (23) CORRENTE FINAL: Neste parametro é possivel configurar o tempo que a corrente percorre gradativamente da
corrente pico até atingir o final, com a finalidade de garantir melhor controle e estabilidade da solda, além de 6timo
acabamento e finalizacao do corddo sem imperfeicdes, este parametro trabalha com a funcao 4T ligada. E possivel
modificar a corrente final utilizando o Knob (55), o valor aparecera no display (32);

« LED (24) PGS VAZAO: Neste parametro é possivel escolher o tempo de que o gas ira sair apds o termino da soldagem,
com a finalidade de proteger e resfriar o cordao de solda sem que haja contaminacdes e trincas no final do corddo. O
range de ajuste é de 0,1 até 10 segundos, é possivel modificar o tempo utilizando o Knob (55), o valor aparecera no
display (32);

« LED (28) TEMPO TIG COLD: Neste parametro é possivel escolher o tempo de solda que o arco elétrico fica ativo durante
o processo de soldagem , o range de ajuste é de 13 200 de milésimos de segundos, é possivel modificar o tempo
utilizando o Knob (55), o valor aparecera no display (32);

« LED (29) INTERVALO TIG COLD: Neste parametro é possivel escolher o tempo de solda que o arco permanece fechado

durante o processo de soldagem , quanto maior o range menor o tempo de intervalo, o range de ajuste éde 0 3 1.0 de
segundos, é possivel modificar o tempo utilizando o Knob (55), o valor aparecera no display (32).

28



Manual do Usuario EiEORK

VISAO GERAL DO PAINEL DE CONTROLE - PROCESS0 MMA

Seu equipamento selecionado no processo MMA possui 0s seguintes parametros:

« HOT-START AJUSTAVEL (52): Facilidade de abertura de arco elétrico com varios tipos e diametros de eletrodos;

« HOT TIME AJUSTAVEL (51): Ajusta o tempo de atraso;

« ARC-FORCE AJUSTAVEL (50): Controle de estabilidade de arco elétrico inteligente, mantem o arco ligado;

» ANTI-STICKING: N&o cola o eletrodo na peca de trabalho, dispositivo de afericdo rapida e resposta Imediata;

+ VRD PROTECTION (42): Dispositivo de seguranca que diminui a tensdo em vazio para evitar choques elétricos.

Para ativar ou alterar os parametros pré existentes siga as etapas abaixo:

» Apds a instalacdo da fonte e montagem de seus periféricos ligue a chave ON-OFF;

« Aguarde o programa digital carregar para iniciar a configuracdo da fonte;

« Selecione o processo MMA utilizando a tecla (1) até que o LED MMA (2) acenda;

» Naimagem abaixo, temos o painel de fungdes parametrizado no processo de solda MMA;

« Note que 0 LED MMA (2) esta ligados, neste primeiro momento se trata de uma configuracdo padrao;
« Para modificar a corrente de solda o LED (21) MMA estara ligado, gire 0 Knob (55) para modificar o valo;
« Confira se o valor do display digital (32) corresponde com a corrente de solda que vocé deseja.
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« LED (02) MMA: O processo de solda MMA para eletrodo revestido e muito versatil e facil de operar.

INDUSTRIAL

Equipamento desenvolvido com placa SMD e MCU + Software, atendendo os mais rigorosos padrées de seguranca.
Produto inovador equipado com dispositivos de inteligéncia que proporcionam facilidade na solda. para selecionar este

processo basta pressionar a tecla de fungdes (1) até que o LED (2) acenda;

« ANTI-STICK AUTOMATICO, n3o necessita habilitar o dispositivo. O anti-stick e um dispositivo facilitador no processo

de soldagem, ele tem como objetivo principal ndo permitir que o eletrodo grude na peca de trabalho. Geralmente no inicio
do trabalho quando eletrodo esta frio, ocorrem situagdes onde o eletrodo cola com facilidade. Angulos de soldagem fora
de padrao e eletrodos especiais também podem ocasionar a mesma situagao. O dispositivo impede que o eletrodo cole na
peca de trabalho realizando uma aferi¢ao imediata ao curto. Quando detectado que o eletrodo esta colado, o dispositivo
cancela automaticamente a corrente de solda e a tensao de trabalho. Desta maneira o soldador pode remover o eletrodo

com facilidade sem danificar a peca de trabalho.
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VISAO GERAL DO PAINEL DE CONTROLE - PROCESSO MMA
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« LED (42) VRD: Diminui a tensdao em vazio do inversor, removendo a possibilidade de choques elétricos.

0 VRD e um dispositivo eletrdnico de seguranca que permite o soldador trabalhar seguro em qualquer situacdo. Vocé
pode ativar e desativar a fungao sempre que remover ou instalar os cabos de solda, basta pressionar a tecla de fungdes
(39) até que o LED (42) acenda, isso significa que a funcdo esta habilitada, quando o LED estiver apagado a fungao esta
desativada. O dispositivo VRD (Voltage Reduction Device) “Dispositivo de Reducao de Voltagem” e responsavel por
oferecer maior seguranca ao soldador, requisito basico para trabalhos eficientes e atendendo as exigentes regras de mercado.

+ LED (52) HOT-START AJUSTAVEL: (Facilidade de abertura de arco elétrico com varios tipos e diametros de eletrodos).
0 HOT-START é ideal para facilitar a abertura de arco elétrico com varios tipos e diametros de eletrodos. Um dispositivo
eletrdnico dispara uma sobre tensao no eletrodo que inicia o arco, tornando mais facil a abertura do arco elétrico. Para
realizar a regulagem basta pressionar a tecla de fungdes ( 46 ) até que o LED ( 52) acenda,o dispositivo permite a
regulagem de 0 & 10 ,quanto maior a escala escolhida maior sera a sobre tensdo concentrada no eletrodo na abertura do
arco elétrico, para modificar o range utilize o Knob (55 ), o valor aparecera no display (32).

« LED (51) HOT TIME AJUSTAVEL: ( Delay do hot start).

HOT TIME AJUSTAVEL dispositivo atrelado ao HOT-START, tem a finalidade de ajustar o tempo que o HOT-START ficara
ativo no inicio do arco elétrico. Para realizar a regulagem basta pressionar a tecla de fungdes (46 ) até que o LED (51)
acenda,o dispositivo permite a regulagem de 0 4 10 ,quanto maior a escala escolhida maior sera o tempo de hot start
ficara ativo, para modificar o range utilize o Knob (55), o valor aparecera no display (32).

« LED (50 ) ARC-FORCE AJUSTAVEL: (Controle de estabilidade de arco elétrico inteligente, mantem o arco ligado).

0 ARC-FORCE é ideal para soldas fora de posicao, a sincronia do dispositivo eletrdnico mantém regular a alimentacao
elétrica do eletrodo junto ao arco elétrico, mesmo em angulos e distancias diferentes a alimentacao elétrica é recalculada
em milésimos de segundos, fazendo com que corrente e tensdo de solda sejam disparadas em alta velocidade para
manter o equilibrio do arco elétrico e gerar uma forga extra no processo de soldagem , para realizar a regulagem basta
pressionar a tecla de fungées (46) até que o LED (50 ) acenda o dispositivo permite a regulagem de 0 a 10, quanto maior
a escala escolhida maior corrente e a tensdo concentrada durante o processo de soldagem, para modificar o range utilize
0 Knob (55), o valor aparecera no display (32).
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VISAO GERAL DO PAINEL DE CONTROLE - PROCESSO MIG

Seu equipamento possui diferentes tipos de configuragdes/funcdes MIG, sendo elas:

« Sinergia Eletrénica MIG (Regulagem automatica de velocidade e tensao de solda MIG);
« SPL (Regulagem manual de velocidade e tensao de solda MIG);

« Velocidade do arame MIG ( ajuste fino);

« Diametro do arame no painel;

* Indutancia Eletrénica;

« Seletor de Gas pré configurado;

« Tensdo de solda MIG;

« Funcao 2T e 4T (Gatilho da tocha manual ou automatico);

« Tecla de teste de Gas;

« Tecla de Avanco do Arame.

Devido a programacdo digital e seu dispositivo MCU + Software o equipamento possui a capacidade de ajustar
automaticamente “velocidade do arame” e “tensdo de solda” de acordo com o diametro do arame escolhido e posicao
de escala no potenciémetro.

Quanto maior o nivel escolhido no potencidmetro maior a velocidade e maior a tensao, quando o potenciémetro for
movido para um nivel mais baixo, o inversor calcula automaticamente “sinergicamente” velocidade + tensao facilitando
o processo de solda.

Vocé também pode configurar manualmente os parametros de soldagem MIG na modalidade (SP) ou modo manual.

Basta selecionar o modo (SP) e configurar manualmente tensao + velocidade para alcancar diferentes resultados de soldagem.
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VISAO GERAL DO PAINEL DE CONTROLE - SINERGIA ELETRONICA

« Ligue o Inversor pressionando a tecla ON-OFF.

 Aguarde 5 segundos para que o programa do controle digital seja carregado.

« Pressione a tecla seletora de processo de soldagem (1) até que o LED MIG 2T (6) OU MIG 4T (7) fique vermelho .
* Obs: O processo de soldagem sinérgico pode ser utilizado apenas com os diametros selecionados.

« 0 Painel abaixo ira aparecer:

AVANCO  GAS TESTE

TEMPO INTERVALO TDRK
MIG 2T TIGCOLD TIGCOLD MMA / TIG L %

28 29 2
0E SUBIDA 20 [ *~25 26— 22 E o

BASE \_
S Y | 23 &

: . o/

27
o ] [ico =0
TREao ) vhZRo
FUNCOES

[« (4] (4]

IMPET 10200
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« TECLA (39): Com esta tecla vocé pode escolher o tipo de gas utilizado no processo de soldagem. Nesta opgao a fonte de
solda possui uma configuracdo pré definida de tensdo de trabalho para cada gas selecionado.
Ao escolher o gas de trabalho, a fonte de solda configura de forma nativa a tensao de trabalho ideal para o gas escolhido.

« LED (45) €02: Gas dioxido de carbono, geralmente utilizado no processo MAG, amplamente aplicado em materiais
ferrosos e chapas espessas, com polaridade do arame positivo (+) tocha com jump positivo. Para selecionar este gas basta
pressionar a tecla de fungées (39) até que o LED (45) acenda.

« LED (44) MIX: Mistura Argénio e CO2, utilizado nos processos MIG/MAG, amplamente aplicado em materiais ferrosos
e nao ferrosos,chapas leves e médias para melhor acabamento, com polaridade do arame positivo (+) “tocha com jump
positivo. Para selecionar este gas basta pressionar a tecla de fungées (39) até que o LED (44) acenda.

« LED (43) FLUX: Flux Cored ou Arame Tubular também conhecido como FCAW, amplamente aplicado no processo MAG de
alta produtividade e alta deposicdo, este parametro é especifico para arame autoprotegido e ndo necessita de protecdo de
gas externa, com polaridade do arame negativo (-) tocha com jump negativo. Para selecionar este gas basta pressionar a
tecla de funcdes (43) até que o LED (45) acenda.

Obs: para cada tipo de Gas existe uma configuracdo de corrente + tensao pré definida.

« LED (6) MIG 2T : Solda inicia com o gatilho da tocha constantemente pressionado. Solda estilo manual.

« LED (7) MIG 4T :Solda inicia com apenas um click no gatilho, finaliza com outro click. Solda estilo automatica.

« TECLA (9): Com esta tecla vocé pode escolher o diametro do arame utilizado no processo de soldagem.

Nesta opcdo a fonte de solda possui uma configuracdo pré definida de tensao de trabalho para cada diametro selecionado.
Ao escolher o diametro de trabalho, a fonte de solda configura de forma nativa a tensao de trabalho ideal para o diametro
escolhido, podendo ser eles : 0.6/0.8/0.9/ 1.0mm.

« Display (31) : Lado esquerdo aparecera a tensao de trabalho. No display (32) lado direito aparecera a velocidade do arame.
« AJUSTE FINO : Além da tecnologia da sinergia eletronica temos a possibilidade de realizar o ajuste fino com uma tensao
para mais ou menos sem perder a sinergia. Basta clicar no Knob (55) tendo um range de 5 volts para mais e 5 volts para
menos, basta girar o knob para os lados de acordo com a necessidade.

» Sempre que uma configuragao/funcdo MIG for ativada o LED vermelho permanecera ligado na determinada fungao.

» Neste mesmo sentido as informacées dos displays sinérgicos irdo modificar de acordo com sua escolha.
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VISAO GERAL DO PAINEL DE CONTROLE - SP MODE - CONFIGURACAO MANUAL

« Ligue o Inversor pressionando a tecla ON-OFF
« Aguarde 5 segundos para que o programa do controle digital seja carregado.
« Pressione a tecla seletora de processo de soldagem (1) até que o LED MIG 2T (6) OU MIG 4T (7) fique vermelho .

« Obs: O processo de soldagem de configuragao manual s6 pode ser utilizado com a fungao SP mode ativada (11).
« 0 Painel abaixo ira aparecer

/
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« LED (11) SP : funcdo manual, com esta funcao o operador tera que realizar o ajuste manualmente de tensao e velocidade
do arame de acordo com sua necessidade.

G COLD,

« LED (6) MIG 2T : Solda inicia com o gatilho da tocha constantemente pressionado. Solda estilo manual.
« LED (7) MIG 4T :Solda inicia com apenas um click no gatilho, finaliza com outro click. Solda estilo automatica.

« DISPLAY (32) : No display ao lado direito aparecera a velocidade do arame, podendo modificar os valores, girando o Knob

(55) para os lado direito para aumentar a velocidade e para esquerda para diminuir, tendo um range de 0,8 a 12.8 m/min,
configurara manualmente sua operacao de solda.

« DISPLAY (31) : No display ao lado esquerdo aparecera a a tensao de trabalho (voltagem), podendo modificar os valores
girando o Knob (55) para os lado direito para aumentar a tensao e e para esquerda para diminuir, tendo um range de 10 a
12.8 volts, configurara manualmente sua operacao de solda.

« OBS: Dando um clique no potenciémetro (55) o display ao lado esquerdo aparecera a tensao de trabalho (32), dando
outro cligue no potencidmetro (55) o display ao lado direito aparecera a velocidade do arame(31) e assim sucessivamente.

» Sempre que uma configuragao/funcao MIG for ativada o LED vermelho permanecera ligado nesta determinada funcao.
» Neste mesmo sentido as informacdes dos displays irdo modificar de acordo com sua escolha.
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PAINEL DE FUNCOES - PROCESSO MIG - FUNCAO DE INDUTANCIA ELETRONICA

« Ligue o Inversor pressionando a tecla ON-OFF

« Aguarde 5 segundos para que o programa do controle digital seja carregado.

« Pressione a tecla seletora de processo de soldagem (1) até que o LED MIG 2T (6) OU MIG 4T (7) fique vermelho .
« Obs: O processo de soldagem de configuragao manual s6 pode ser utilizado com a fungao SP mode ativada (11).

« 0 Painel abaixo ira aparecer
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« LED (49) INDUTANCIA: Para configurar Indutancia Eletrdnica no inversor pressione a tecla (46) para chegar ao led
(49) indutancia escolha ,para alterar o nivel de indutancia eletrdnica gire para os lados o Knob (55), tendo a
possibilidade de ajuste de - 10 410.

« Indutancia pode ser utilizada mo modo Sinérgico ou Manual.

34

Nota:

Em relagdo a indutancia eletrénica - efetivamente ajusta a intensidade do fluxo magnético do arco elétrico
fazendo um arco ‘mais macio, com menos respingos de solda. A maior indutancia proporciona um arco de
conducdo mais forte que pode aumentar a penetragdo. A configuracdo ideal de indutancia é afetada por

muitos fatores variaveis, tais como: tipo de material, tipo de juncao de gas protegido, corrente de soldagem,
diametro do arame e etc...

Recomenda-se que para soldadores com pouca experiéncia a indutancia eletrdnica seja deixada na posigao (0).
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PAINEL DE FUNCGOES - CANAIS DE MEMORIA

Recurso de meméria tem o objetivo de salvar as configuracdes e parametros realizados pelo operador da fonte de solda,
este recurso permite parametrizar o processo de solda e garantir velocidade nos ajustes diarios da fonte. Sabendo da
grande variedade de materiais, tipos de gases, tipos de arames, soldas especiais e configuragdes especiais a fonte
permite gravar em seu MCU as configuragdes e parametros escolhidos pelo operador garantindo precisdo e velocidade.
A fonte IMPET-10200-220V possui 10 canais de memoéria que podem ser utilizados pelo operador.

Nos processos atribuidos a fonte TOUCH MIG 200s sdo inimeras as possibilidades de configuragdo para alcangar
resultados efetivos, devido a tecnologia de meméria o operador pode garantir a precisao e facilidade em seu dia a dia.

Abaixo iremos explicar como configurar o recurso de meméria:

€3 v | A B
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IMPET 10200

« Configure a fonte de solda com sua necessidade de utilizagao.
» TOUCH (53) MEMORIA: Ao pressionar a tecla de memédria vocé automaticamente ira salvar a configuracdo presente
no painel, portanto memorize suas configuracdes necessarias e escolha um canal para utilizacdo manual onde nao sera

necessario salvar novamente.

« DISPLAY (54) CANAL: Ira aparecer o numero do canal que sua configuragao foi salva, ex: Os canais serao divididos em 10

opcdes sendo, (0) (1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9).
» Apos configurar a fonte tenha ciéncia que toda a configuragdo serd salva na memodria.

« Para buscar o canal desejado pressione a tecla de meméria (53 ), os canais estao divididos em ordem decrescente, sendo
0 até 9 basta escolher o numero do canal.

» Quando a fonte for desligada sua ultima configuracao sera salva, quando a fonte for ligada novamente sera carregada sua
ultima configuracdo do painel digital.
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} PROCESSO DE CORTE - PLASMA

1-Instale o engate macho do cabo garra do terra no engate fémea positivo do painel (+), depois aterre a peca de trabalho;

2 - Instale a conexao M16 roscada do cabo da tocha utilizando a conexao roscada do painel (-);

3 - Instale o plug duas vias da tocha no painel frontal;

4 - Apé6s finalizar os cabos e painel verifique a montagem dos consumiveis da tocha, caso identifique algo incorreto ndo
acione o arco de plasma, faca imediatamente o ajuste dos consumiveis;

5 - Concluida a montagem das mangueiras, cabos e tochas ligue, a fonte na rede elétrica, selecione o processo plasma,
configure a corrente de corte ideal para seu trabalho no potenciémetro e faca o teste de acionamento do gatilho.

Atencao:

« 0 arco de plasma pode ferir. Mantenha sua mao e corpo distante do arco, pois ele pode queimar e ferir sua pele;

» Sempre utilize equipamentos de protecdo individual para o processo de corte e também proteja as pessoas
ao redor;

» N&o abra o arco com a vazao de ar desligada;

» Nao acione o gatilho da tocha por varias vezes sem estar cortando a peca, esta acao ira reduzir o tempo de
vida dos componentes internos, abra o arco apenas quando iniciar o corte;

« Certifiqgue que a peca de trabalho nao contém tinta, verniz ou qualquer material isolante. Caso seja
necessario utilize uma esmerilhadeira para remover o material isolante da rota de corte e aterramento.

Cuidado:

» O processo de corte plasma utiliza arco alta voltagem e alta temperatura, ndo toque nos consumiveis
quando estiver cortando ou se a tocha estiver energizada por arco. Sempre desligue a fonte para realizar a
troca dos consumiveis.

» Nao remova a trava de seguranca do gatilho da tocha, disparos acidentais podem ferir gravemente o operador.

CORTE COM INiCIO PELA BORDA

* O corte com inicio pela borda da peca de trabalho é considerado mais facil e
econdmico, promove aos consumiveis e tocha uma durabilidade maior e facilita a
rota de abertura da linha de corte.

« Alinhe a tocha de corte na borda da peca de trabalho, utilize o angulo da imagem
(0° - 15°), mantendo a tocha sempre firme.

« Acione o gatilho da tocha até que o arco inicie, aguarde que a penetragao na peca de
trabalho finalize antes de deslocar a tocha.

« Desloque a tocha com uma velocidade adequada para o corte, caso as rebarbas de
corte impegcam o arco de atravessar a peca, aguarde com a tocha parada até que o
arco remova as rebarbas e o trabalho de corte possa prosseguir.

» Apos finalizar o deslocamento de corte até o final, retire a peca cortada e avalie o resultado das linhas de corte e
também o excesso de rebarbas, caso as linhas nao tenham obtido resultado adequado avalie a pressao de trabalho,
corrente e velocidade de corte.
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CORTE COM INICIO DE PERFURACAO

» O corte com inicio em perfuracdo da peca, muitas vezes resulta em desgaste
prematuro dos consumiveis, além do sopro reverso do arco de plasma e excessos de
metal derretido nos consumiveis e tocha;

« Este tipo de inicio de corte s6 deve ser utilizado quando realmente for necessario e
nao exista a possibilidade de iniciar em borda;

« Alinhe a tocha de corte na peca de trabalho, utilize o angulo da imagem (40° - 60°),
mantendo a tocha firme;

« Acione o gatilho da tocha até que o arco inicie, aguarde que a penetragdo na peca de
trabalho finalize antes de deslocar a tocha.

= Apds o arco atravessar a peca de trabalho, ajuste o angulo da tocha para (0° -15°), e
mantenha a tocha firme;

« Deslogue a tocha com uma velocidade adequada para o corte, caso as rebarbas de corte impegam o arco de atravessar
a peca, aguarde com a tocha parada até que o arco remova as rebarbas e o trabalho de corte possa continuar;

» Apos finalizar o deslocamento de corte até a direcao final, retire a peca cortada e avalie o resultado das linhas de
corte, assim como o excesso de rebarbas. Caso as linhas nao tenham obtido resultado adequado, avalie a pressao de
trabalho, corrente e velocidade de corte.

Nota:

» Se o operador utilizar guias de corte e espagadores de distancia, o bico de corte deve manter a menor
distancia possivel;

« Distancia muito alta diminui o tempo de vida dos consumiveis e aumenta a quantidade de rebarbas no
corte da pega;

» 0 posicionamento incorreto da guia pode atrapalhar e dificultar o arco de atravessar a peca de trabalho;

+ 0 excesso de metal derretido no bico e bocal de ceramica pode ocasionar falhas de pressao e abertura
incorreta do arco. Arco inconsistente e instavel, pode ser resultado de contaminagao dos consumiveis de
corte, causados por sopro reverso do arco.

* Realize a manutencao e limpeza dos consumiveis constantemente e mantenha o arco livre de impedimentos.

VELOCIDADE DE CORTE

ARCO COM VELOCIDADE BAIXA

=

——> MOVIMENTO

a4\

ARCO COM VELOCIDADE NORMAL

e

| ===>MOVIMENTO
-

ARCO COM VELOCIDADE ALTA

=

]
- =———>> MOVIMENTO
o

SITUACAO DO ARCO PILOTO

ARCO PILOTO RETILINIO

ARCO PILOTO INCONSISTENTE
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RESULTADO DO CORTE
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RESULTADO DE CORTE
VELOCIDADE, PRESSAO E ANGULO CORRETO

CORTE COM BOM ACABAMENTO E LINHAS REGULARES

|

/

POUCA REBARBA DE FERRO
ACUMULADO LIMPEZA SIMPLES

RESULTADO DE CORTE
CORTE COM VELOCIDADE ALTA

LINHAS DE CORTES IRREGULARES E DISTANTES

W)

/

REBARBA POUCO ELEVADA
NECESSITA DE RETRABALHO

RESULTADO DE CORTE
CORTE COM VELOCIDADE BAIXA

LINHAS DE CORTE VERTICAIS E DESIGUAIS

REBARBA DE FERRO ELEVADA
RETRABALHO ELEVADO

RESULTADO DE CORTE

CORTE COM MUITA CORRENTE OU
GUIA MUITO AFASTADO DA PECA
(VISAO LATERAL)

BORDAS DERRETIDAS

BORDAS REGULARES
DIFERENCA DE BORDA| | DIFERENCA DE BORDA

CORRENTE IDEAL CORRENTE IDEAL

INICIACAO DE CORTE

EXEMPLO DE CORTE QUANDO NECESSARIO UM DISCO DE METAL
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EXEMPLO DE CORTE QUANDO NECESSARIO UM CIRCULO NA PECA
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) PROCESSO DE SOLDA - MIG

MIG (GMAW/FCAW)

Os processos de soldagem MIG apresentados aqui sdo o GMAW e o FCAW. Neste processo, o conceito basicos no modo
MIG, atocha é mantida a mao e o arame é alimentado em uma poca de soldagem e o arco é protegido por um gas de
protecdo inerte ou mistura de gas de blindagem inerte.

GAS METAL ARC WELDING (GMAW)

Processo de soldagem por arco elétrico que combina as pegas a serem soldadas, aquecendo com um arco sélido continuo
entre o consumivel e a peca de trabalho. A blindagem é obtida a partir de um gas de protecdo de soldagem fornecido
externamente ou de uma mistura de gas de blindagem. Este processo é conhecido também como soldagem MIG/MAG,
soldagem com CO2, arco curto, transferéncia de imersdo, soldagem de arame, entre outros, é normalmente aplicado de
modo semiautomatico.

Shielding Gas

Molten Weld Metal

| Solidified

ﬁ Weld Metal

Base Metal

GMAW Process

FLUX CORED ARC WELDING (FCAW)

Este é um processo de soldagem por arco elétrico que combina as pecas a serem soldadas, aguecendo com um arco menor
entre um arame tubular e as pecas de trabalho. Ja a blindagem é obtida através da decomposi¢ao do fluxo dentro do
arame tubular e a blindagem adicional, pode ou ndo ser obtida a partir de uma mistura de gas fornecida externamente. O
processo é normalmente aplicado de modo semiautomatico, porém, pode ser feita roboticamente também.

A posicao de soldagem para arame de didametro maior, é recomendado utilizar na posicao plana e horizontal, ja em
arames de diametro de menor, em qualquer posicao.

Este processo é usado em menor grau para soldagem de aco inoxidavel e para trabalhos de sobreposicdo.

Shielding Gas (Optional) H I E——’ Nozzle (Optional)
Molten Metal \

Molten Flux Cored

Slag  Slag / " Electrode

Arc
'
- e
Solidified i ,'5‘\‘(}(
| Weld Metal © 'y’ / Base Metal

FCAW Process
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Posicdo da tocha MIG
0 angulo da tocha MIG para a solda tem um efeito na largura da solda.

Push Veriical Drag/Pull

E recomendado que a tocha, no momento da solda, seja mantida em certo angulo em relagdo ao cordao de solda (veja
imagem acima). Segure a tocha de modo que a costura de soldagem fique visivel durante todo tempo, e sempre use
mascara de solda com lentes de filtro adequadas, assim como equipamento de seguranca apropriado.

Atencao:
» Ndo puxe a tocha de solda de volta enquanto o arco estiver formado. Isso criard uma extensao de fio

excessiva (stick-out) e ira fazer uma solda muito fraca.
+ 0 arame ndo energiza até o gatilho da tocha estar pressionado, portanto, pode ser colocado na costura ou
junta antes de utilizar a mascara.

5%t 15°

Longitudinal Angle
i-—\ll
<£S

Transverse
Angle

5" to 15°

V! Longitudinal Angle

Direction of Travel

Figure 1-5

Figure 1-4

10° to 207 Longitudinal Angle

Direction of Travel

30° to G0° Tla erse Angle 30° to 60°

Transverse Arfgle ¥
LI/ 510 15°
> Longitudinal Angle

Direction of Travel

Vertical Fillet Welds Figure 1-7
Figure 1-6
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Distdncia do bocal da tocha sobre a peca de trabalho.

0 arame para fora do bico da tocha MIG deve estar entre 10mm e 20mm. Esta distancia pode variar dependendo do tipo
de liga que esta sendo soldada.

Velocidade de deslocamento

A velocidade que a poca de fusao percorre influencia na largura do corddo de solda e penetracgao.

Varidcoes pré-selecionadas

As variagdes pré-selecionadas dependem do tipo de material a ser soldado, da espessura do material, posicao de
soldagem, taxa de deposicdo e das propriedades mecanicas. Essas varidveis sdo:

* Tipo de arame;

« Espessura do arame;

« Tipo de gas (ndo aplicavel aos arames autoprotegidos FCAW);

* Taxa de fluxo de gas (ndo aplicavel aos arames autoprotegidos FCAW).

Ajutes primdrio de variacdo

« Voltagem do arco;
« Corrente de soldagem (velocidade do arame);
* Velocidade de deslocamento.

Ajuste secunddrio de variacdo

« Stick-out (distancia entre bico de contato e a extremidade do arame). Mantenha cerca de 10mm;

* Velocidade do arame. O aumento na velocidade do arame aumenta a corrente de solda, logo a diminuicdo da
velocidade do arame diminui a corrente de solda;

Gas Nozzle _

Contact Tip (Tube)
Tip to Electrode Wire

Work Distance

Actual Stick-out
i

Average Arc Length (

M
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+ Angulo do bocal.

Referente a posicao da tocha com relacao ao material, o angulo transversal geralmente é a metade do angulo entre as
placas. Ja o angulo longitudinal é o angulo entre a linha central da tocha e uma linha perpendicular ao eixo da solda. O
angulo longitudinal é geralmente chamado de angulo do bocal e pode ser avangando ou retrocedendo.

Se o operador é canhoto (mao esquerda) ou destro (mao direita), isso deve ser considerado para calcular o resultado de
cada angulo em relacdo a direcdo do deslocamento.

Transverse Angle

/ Direction of Gun Travel

Longitudinal Angle

T
: Axis of Weld
. 90°
Leading or “Pushing” Trailing or “Pulling”
Angle (Forward Pointing) Angle (Backward Pointing)
Transverse and Longitudinal Nozzle Axes Nozzle Angle, Right Handed Operator

Estabelecendo o arco elétrico e realizando o corddo de solda

Antes de realizar a solda na peca de trabalho, recomenda-se que seja feito um teste em um pedaco de metal no mesmo
material que a peca de trabalho a ser soldada.

0 procedimento de soldagem mais facil para soldadores iniciantes, é realizar o trabalho na posicdo plana. Este
equipamento consegue realizar soldagem nas trés posi¢des conforme imagem indicativa.

Configuracées de tensdo e alimentacdo do arame

A configuracdo do mecanismo de avanco do arame requer experiéncia do operador, ja que as configuracdes de soldagem
devem ser compativeis. Estas acdes sao, tensao de soldagem e velocidade de alimentacao do arame.

A corrente de soldagem é determinada pelo controle de velocidade do arame, a corrente aumentara com maior
velocidade do arame resultando em um arco mais curto, entretanto, diminuir a velocidade do arame reduzird a corrente
e aumentara a tensdo da solda. Ao reduzir a tensdo, um arco mais curto é obtido com uma pequena alteragao no nivel.

Para utilizar outro didametro do arame, sao necessarias outras configuracdes de controle. Para um arame mais fino
alcangar o mesmo nivel, utilize mais velocidade.

Uma solda de boa qualidade nao pode ser obtida se as configuracdes de corrente e velocidade do arame nao forem
ajustadas corretamente, além de precisar concordar com o didmetro do arame e as dimensdes da peca de trabalho.

Se a velocidade do arame for rapida demais para a corrente de soldagem, o arame deve retornar a medida que acesse a
poca de fusao sem derreter. A soldagem nestas condigdes normalmente produz uma baixa penetragao devido a falta de
fusdo, no entanto, se a tensao de soldagem for muito alta, formarao grandes gotas na extremidade do arame, causando
respingos. A configuracdo correta de tensao e velocidade do arame pode ser vista na poga de fusao e ouvida por um som.
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INSTRUCGES DE OPERACAO

No processo TIG a solda une as partes com eletrodo ndo consumivel e
também com gas inerte;

Este procedimento se faz por meio de um arco elétrico entre um eletrodo BOCAL CERAMICO
de tungsténio e a peca, enquanto que um jato de gas inerte (geralmente
argodnio), rodeando o eletrodo, protege a solda contra oxidacao.

Na solda em aluminio, é utilizado uma “varinha” que, manuseada com
amao, alimenta a fusdo na solda. Esta é utilizada em espessuras entre
1e 6 milimetros, podendo ser também robotizada.

ENTRADA DE GAS _— TOCHA

AGULHA DE
TUNGSTENIO

- GAS PROTETOR

SOLDA POR ELETRODO NAO CONSUMIVEL PROTEGIDO

0 objetivo fundamental em qualquer operacdo de solda é o de conseguir uma jungdo com a mesma caracteristica do
metal base. Este resultado apenas pode ser obtido se o banho de fusao estiver completamente isolado da atmosfera
durante toda a operacdo de solda. Caso nao seja dessa maneira, tanto o oxigénio quanto o nitrogénio do ar serdo
absorvidos pelo metal em estado de fusao e a solda ficara porosa e fragil. Neste tipo de solda se utiliza como meio de
protecdo um isolamento de gas que impede a contaminacgao da junta;

Diferentemente das soldas de eletrodo consumivel, neste caso, o metal que formara o corddo de solda devera ser
adicionado externamente (por adicdo), exceto se a peca a ser soldada seja fina, nesse caso, o processo de solda deve
ser por caldeamento. O metal depositado deve ser da mesma composicdo ou similar ao metal da peca a ser soldada,
em alguns casos, pode utilizar como material a ser depositado, uma tira obtida da prépria chapa que sera soldada;

A injecdo de gas na zona de solda, é obtida mediante uma canalizacdo que o leva direto na ponta do eletrodo e em
volta da solda. Dada a elevada resisténcia da temperatura do tungsténio (funde a 3410 C°), acompanhada da protecao
de gas, a ponta do eletrodo apenas se desgasta apés um uso prolongado. E conveniente isso se repassar a terminacao
da ponta, ja que uma geometria pouco adequada prejudicaria a qualidade da solda feita. Com relacdo ao gas, os
mais utilizados sao, o Argdnio (Ar) e o Hélio (He) ou a mistura dos dois. O hélio, gas nobre (inerte, dai o nome de
solda por gas inerte), @ mais usado nos Estados Unidos, dado que ali se obtém de forma econdmica nos depdsitos de
gas natural. Este gas deixa um corddo de solda mais achatado e menos profundo que o argdnio. Ja o Argdnio é mais
utilizado na Europa por seu baixo preco em comparacdo com o hélio, deixa um cordao mais triangular e que se infiltra
na solda. A mistura dos gases, proporciona um cordao de solda com caracteristicas intermediarias entre os dois;

A grande vantagem deste método de solda &, basicamente, a obtencao de corddes mais resistentes, mais maleaveis e
menos sensiveis a corrosdo que nos demais procedimentos, ja que o gas protetor impede o contato entre a atmosfera e
a poca de fusao. Além disso, o gas simplifica notavelmente a solda de metais nao ferrosos, por nao requerer o emprego
de desoxidantes, com as deformacées ou inclusdes de escéria que podem envolver. Outra vantagem da solda com arco
de protecdo gasosa é que permite obter soldas limpas e uniformes devido a escassez de gases. A mobilidade do gas
que rodeia o arco permite ao soldador ver claramente o que esta fazendo todo momento, favorecendo a qualidade da
solda. O cordao obtido tém bom acabamento e pode ficar melhor com uma tnica operagao de acabamento, o que reduz
sensivelmente o custos de producdo. Além disso, a deformacao que se produz nas imediacdes do corddo de solda é menor;
Como ponto negativo, esta a necessidade de proporcionar um fluxo continuo de gas, consequentemente instalacdes
de tubos e entre outros. Além disso, este método de solda requer uma mao de obra muito especializada, por tanto,
nao é um dos métodos mais utilizados, mas que se reserva para unides com necessidades especiais de acabamento
superficial e precisao.

MATERIAIS DE DEPOSICAO

Em um inversor de solda TIG pode ou ndo utilizar materiais de deposicao. As melhores juncées no que se refere a
resisténcia, corrosao e auséncia de fissuras se obtém quando se usam materiais de deposi¢ao adequados;

Nao existe uma norma geral para a escolha dos materiais de deposicao devido o tipo de utilizacdo ou o parametro que
interesse mais em cada caso. Os de alta composigao de magnésio, AIMg5 (EN AW 5356- 5556), dao maior resisténcia,
enquanto a de AISi5 (EN AW 4043), é mais resistente a fissuras e proporciona melhor fluxo de metal durante o
processo de fusao. Este tipo de liga (AICu - AIMgSi - AlZn), ndo se devem soldar com material de deposi¢ao do mesmo
grupo de liga por processo de fissuracao;
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No caso do material se adornar posteriormente na solda, se deve evitar o material de deposicao AlSi5 por que gerar
na zona de solda uma cor muito escura. Com a finalidade de reduzir o perigo de corrosao e aumentar a resisténcia,
sera adicionado cobre (Cu) nas ligas de AIZnMg. Ao fazer isto, também piora a soldagem. Diversas investigagoes
mostram que pode adicionar no maximo 0,2% de cobre (Cu), antes que o perigo de fissura em relagao ao calor aumente
consideravelmente. Neste caso o AISi5 (EN AW 4043) é a melhor opgao.

LIMPEZA ANTES DE SOLDAR

A limpeza da peca antes da solda é essencial para obter bons resultados. Sujeira, dleo, gordura, umidade e oxidacao,
devem ser eliminados antes de soldar efetivamente, seja de forma mecanica ou quimica. Para isso, trate a peca da
seguinte maneira:
1- Elimine sujeira e gordura com alcool ou acetona.
2 - Lave com agua e seque imediatamente, para prevenir riscos de oxidacdo.
3 - Eliminacdo mecanica mediante:

« Escovar com escova rotativa inoxidavel;

» Raspar com lixa abrasiva ou lima;

* Por jateamento.

Quando existirem demandas mais exigentes a respeito da preparacao da peca, pode-se realizar uma limpeza quimica
seguindo os seguintes passos:
1- Eliminar sujeira.
2 - Desengordurar com percloretileno a 121 C°.
3 - Lavar com agua e secar imediatamente, para prevenir riscos de oxidagao.
4 - Eliminacdo do o6xido de aluminio da seguinte forma:
* Limpeza alcalina com p. e. NaOH;
* Limpeza acida com p.e. HNO3 + HCI + HF;
» Lave com agua e seque imediatamente, para prevenir riscos de oxidagao;
« Neutralizacdo com HNO3 (depois do tratamento com NaOH);
» Banho em agua desionizada - Secar imediatamente com ar quente.

ATMOSFERA CONTROLADA

Como gases de protecdo para a solda TIG, usam-se sempre gases inertes Argdnio e Hélio. Durante a solda, o gas inerte esfria
o bocal e, simultaneamente, protege o eletrodo e a poga de fusdo. O gas também participa no processo elétrico do arco;

Os gases comerciais que sdo geralmente usados, sdo os seguintes:

Argonio (Ar), pureza 99,95%;

Argonio (Ar) + Hélio (He) - 30/70, 50/50 - para solda MIG, da uma poca de fusdo mais ampla e quente;

Hélio (He) para corrente continua, no processo TIG, proporciona uma fusdo mais quente e maior velocidade de solda,
porém é um gas mais caro e requer mais consumo.

0 Argdnio (Ar) puro é o gas usado com maior frequéncia e deve-se empregar a solda normal, devido ser muito mais
econdmico e requerer menor fluxo de gas;

0 Hélio (He) se usa apenas quando se exige maior penetragao, por exemplo, na solda em angulo ou quando se solda
um material muito grosso.

O ARCO

O processo elétrico no arco é de grande importancia para compreender o que acontece principalmente na solda de
aluminio. A principio pode-se soldar com corrente continua (CC) ou com corrente alternada (CA);

Se observar primeiro a CC, pode eleger dois casos de polaridades diferentes, polaridade negativa ou positiva;

A polaridade negativa cede 70% da sua energia para a peca de trabalho, de modo que o resultado é uma poca de fusao
profunda e com boa penetracao, reduzindo a carga sobre o eletrodo e o resultado é positivo para a solda TIG. Ja o ponto
negativo é que ao empregar esta polaridade, o arco rompe a pelicula de 6xido, de modo que exige um tratamento
prévio do material, como a preparacdo cuidadosa das bordas, limpeza muito cuidadosa e bordas chanfradas;
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» Nacombinagao com arco pulsado, pode-se soldar chapas finas de 0,06mm. A solda com corrente continua e polaridade
positiva (invertida) se usa para a solda MIG. E tipico que na distribuicao de calor, 70% corresponda ao eletrodo. A poca
de fusdo é relativamente larga e de pouca profundidade, resultando em pouca penetracao;

A vantagem determinante para o uso da polaridade positiva consiste no efeito rompedor da pelicula de éxido do arco,
com isso a pelicula ja ndo serd obstaculo para conseguir uma boa solda. O mecanismo para este efeito rompedor das
peliculas de 6xido nao é completamente conhecido, mas uma explicacao, é que se deve ao bombardeio da superficie
de ions metalicos positivos, andlogos a limpeza de superficie por gotejamento;

Embora o arco tenha esta propriedade, deve-se considerar a eliminacao do éxido antes de comecar a solda, o arco
nao consegue romper as peliculas de dxido grossas formadas durante a laminagdo de chapas no calor. A solda com
corrente alternada (CA), implica que a polaridade se troca aproximadamente 100 vezes por segundo, e por tanto,
se pode considerar as propriedades da solda com CA como a média dos casos na solda com corrente continua. A
distribuicdo do calor é a mesma entre eletrodo e a peca de trabalho, a penetragdo e a largura da poca de fusao cai entre
os valores que se aplicam para os dois casos anteriores. O arco tem ainda um efeito rompedor da pelicula de éxido;

A corrente alternada é usada na solda TIG normal, com Argénio (Ar) como gas protetor. A corrente absorvida pelo
equipamento se altera devido a acdo retificadora do arco, por esta razao, se é projetado para uma maquina de solda
TIG que compensa esse efeito.

AMBIENTE

« Antes de conectar a solda a corrente elétrica, verifique os seguintes itens:

1. Encaixe a garra negativa no polo positivo no painel frontal e em seguida o conector da tocha no polo negativo;

2. Conecte o tubo de gas Argénio (Ar) em sua entrada correspondente no painel traseiro. Em seguida, conecte o condutor
de gas na tocha no painel frontal;

3. Insira o eletrodo de tungsténio dentro da tocha;

4. Ligue o equipamento e regule a poténcia de acordo com o diametro do eletrodo de tungsténio que ira utilizar;

5. Sustente a mascara de solda a frente de seu rosto, toque com o eletrodo no ponto de solda sobre a peca de trabalho,
esta é a forma de iniciar o arco de solda; agora a luz verde indica que a unidade esta pronta para comecar a soldar. A luz
se apagara quando a tocha se afastar da peca de trabalho.

Atencao:
» Nao golpeie o eletrodo sobre a peca de trabalho, ja que ira danificar o mesmo e isto dificultara o trabalho. Quando
estiver trabalhando sobre a peca, posicione o eletrodo de 2 a 5 mm da peca.

 Lembre-se que a inclinagdo do eletrodo contra o avanco é de 20 - 30° (graus), faca que a tocha realize o
movimento no sentido da esquerda ao longo da linha de solda.

» Quando se solda aluminio, sdo produzidos diferentes tipos de fumos e gases; o mesmo que no caso da solda
de aco, afim de evitar a contaminacgao do ar é aconselhavel a instalagao de exaustores para fumaca e gases.

VANTAGENS DO SISTEMA TIG

» Nao se requer fluxo e ndo ha necessidade de limpeza posterior na solda;

+ Nao ha salpicos, faiscas ou emanagdes, o metal de enchimento nao circula através do arco;

« Oferece solda de alta qualidade em todas as posicdes, sem distorc¢ao;

» Como em todos os sistemas de solda com protecdo gasosa, a area de solda é claramente visivel.
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OPERACAO DE SOLDAGEM COM GAS ARGONIO (Ar)

Soldagem TIG (operacio em modo 4T):
A corrente inicial e corrente final podem ser ajustadas nos parametros iniciais do painel. Esta funcdo pode melhorar os
resultados da cratera de solda, no inicio e fim do corddo. Na funcdo 4T o processo de cratera é mais efetivo.

1(A) A

Corrente inicial Pressione novamente o gatilho

Solte o gatilho
Valor de corrente /
Corrente de

de solda Is facucanfman — — — —
Prossi f cratera
ressione e segure ' Solte o gati
p gatilho da tocha
o gatilho da tocha \ —(4’:‘/ Extincao do arco
1 ]
11 Corrente de ignigao /

el

«

0 t1 t2 13 t4 t5 t6 t7 t(s)

Introducao:

« 0: Pressione e segure o interruptor da tocha, a valvula de gas eletromagnética esta ligada, e o gas de protecao fluira;
« 0 ~t1: Configure a pré-vazao de gas entre (0.1~ 1S);

* t1~t2: O arco é iniciado em t1 e, em seguida, é mostrado o valor de ajuste do inicio da corrente;

« t2: Solte o interruptor da tocha, a corrente de inicio aumenta até corrente inicial;

« t2 ~t3: A corrente de saida sobe para o valor de ajuste (Iw ou Ib), o tempo de elevacdo pode ser ajustado;

« t3 ~t4: Durante o processo de soldagem o gatilho da tocha permanece solto.

W=SY Nota:

Ajuste o pulso, a corrente de base e o tempo da rampa, e entao ajuste a corrente de soldagem.

« t4: Pressione o interruptor da tocha novamente, a corrente de soldagem ira cair conforme o parametro configurado
na rampa de descida;

« t4 ~t5: A corrente de inicio cai para a corrente de cratera final. O tempo de descida pode ser ajustado;

* t5 ~t6: O valor de corrente final pode ser ajustado;

- t6: Solte o interruptor da tocha, isso ira interromper o arco e continuara fluindo o gas Argénio (Ar);

« t6 ~t7: 0 tempo de pds-vazao pode ser ajustado pelo botdo de ajuste do tempo de pés-vazao no painel frontal (0.1 ~10S);

« t7: Avalvula eletromagnética sera fechada interrompendo o fluxo de gas Argonio (Ar).
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TIPOS DE ELETRODO
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« Existe uma variedade de eletrodo especial para cada tipo trabalho, por isso, é necessario saber como se classificam e

para que tipo de processo sdo destinados.

« Os eletrodos podem ser identificados pela cor do revestimento ou pelo cédigo impresso nele. Estas classificacdes
foram estabelecidas American Welding Society (AWS), 6rgao que regulamenta a solda no mundo todo.

Eletrodo celuldsico

Eletrodo de alta velocidade de soldagem;

Eficiéncia de deposicao de metal superior a 70%;

Facilidade de abertura, grande estabilidade do arco;

Excelente penetracdo;

Facil remocao de escéria;

Solda em todas as posigdes;

Pode ser utilizado em corrente continua e alternada;

Polaridade do eletrodo: Corrente continua, eletrodo positivo ou corrente
alternada em ambas as polaridades;

Eletrodo rutilico para aco carbono e ferro em geral

« Eletrodo de arco suave e estavel de baixa penetracdo, caracteristica de
terminagdo, mesmo com inversores de solda de corrente alternada com
baixa voltagem em vazio;

» Recomendado para trabalhar em chapas ou perfis de menos de s de espessura;

« Solda em todas as posicdes;

* Pode ser utilizado em corrente continua ou alternada.

Baixo teor de Hidrogénio

« Facilidade de abertura e grande estabilidade do arco;
« Facil remocao de escéria;

 Excelente caracteristica de terminagao;

* Solda em todas as posicdes;

« Corrente continua;

« Polaridade do eletrodo: Positivo.

SOLDA MMA ELETRODO

* Produz uma deposicdo de material que ao se fundir, une as pecas de metal.

Principais aplicacoes:
» Estrutura metalica
» Embarcacbes

> Caldeireiras

2 Construcao civil

» Manutencao de pecas
e maquinas

Principais aplicacoes:
» Construgdo leve
» Serralheria em geral
» Méveis de metal

V4

Principais aplicacoes:

2 Construcao em geral;

» Embarcagoes;

? Plataformas petroliferas;
» Tubulagges.

. — ELETRODO
GAS PROTETOR
NUCLEO
REVESTIMENTO
" METAL
ESCORIA
FUNDIDO fanco

—— -
PONTO DE FUSAQ
e
-
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ARCO ELETRICO

Para formar o arco elétrico entre a ponta do eletrodo e a peca de trabalho sao utilizados dois métodos, riscando ou batendo;
Riscando ou raspando o eletrodo contra a peca de trabalho conectada a garra negativa, ou batendo como indica sua
denominacdo, com suaves batidas da ponta do eletrodo contra a peca de trabalho em sentido vertical. Em ambos os
casos se formara o arco elétrico, com o arco aberto distancie o eletrodo da peca de trabalho em aproximadamente 6mm;
Logo ajuste a distancia de 3mm (distancia correta para se efetuar a soldagem). Se nao afastar o eletrodo de forma
adequada, o eletrodo pode grudar na peca de trabalho.

SOLDA MMA ELETRODO
* Quando se deposita metal aplicando o sistema de
arco ido é li | i
protegido é comum realizar uma so dagem mais R/\ ,zi;a\
larga do que um simples corddo utilizando oscilagdes h/\ A:&"
laterais ao movimento de avanco. Existem varios R" ﬁ§
tipos de oscilagdes laterais. Independentemente do /—o—\/\ =
. . . . . N =
método aplicado devera ser uniforme para conseguir 72N

um corddo bem formado que facilitara a remocao da "8 ©
escodria. Veja na imagem ao lado os quatro movimento
tradicionais para se fazer um corddo mais largo.

PROBLEMAS FREQUENTES NA SOLDAGEM

CORDOES DEFEITUOSOS:

» A forma que o soldador conduz o eletrodo assim como o correto ajuste da amperagem para o diametro do eletrodo
utilizado é imprescindivel para o acabamento e a qualidade da solda, para conseguir um corddo bem formado que
facilitara a remocao da escéria.

CONSUMO DIAGONAL DO ELETRODO:
» Acontece em corrente continua devido a sopro de arco. Para corrigir esta situagdo pode se conectar uma segunda garra
negativa na peca de trabalho na outra extremidade.

POROSIDADE NO CORDAO DE SOLDA:

« Pode ocorrer por varios fatores:

A. Poros nos primeiros centimetros do corddo de solda sdo frequentemente ocasionados por eletrodos tmidos, que
devido ao aquecimento do eletrodo e a evaporacdo da agua do revestimento, resultam na formagao dos poros. O
eletrodo basico tende a formacao de poros no inicio da solda.

Outra situagao que pode apresentar poros, € quando o eletrodo entrar em contato com uma peca de trabalho muito fria.
Para evitar, o soldador deve abrir o arco aproximadamente 1cm antes do inicio do corddo e aguardar até que adquira boa
fluidez para formar o cordao de solda. Outra alternativa, consiste em segurar um pouco mais o eletrodo no ponto inicial
da solda antes de iniciar a formacao do corddo de solda.

B. Poros no final do corddo de solda acontecem quando o eletrodo esta sendo utilizado com maior amperagem do que
a indicada, por esta razao o eletrodo trabalha em uma temperatura superior a indicada, ocasionando ebulicao. Para
resolver este problema reduza a amperagem.

C. Poros por todo o cordao de forma regular. A causa deve ser a peca de trabalho, por exemplo, acos com alto teor de
enxofre ou fésforo sempre produzird poros quando os eletrodos sao usados nessas superficies, para a maioria dos casos
se resolve esse problema utilizando eletrodo basicos.

D. Poros ndo visiveis na superficie, geralmente acontece na manipulacdo incorreta do eletrodo, por uma oscilagdo ou
distancia incorreta entre a extremidade do eletrodo e a peca de trabalho.
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RACHADURA NO CORDAO:

« Estas rachaduras podem ser ocasionadas pelos seguintes fatores:

A. Exceder a resisténcia suportada pelo cordao, devido a pressao exercida sobre as pecas unidas, em pegas com estrias
ou grandes espessuras, Criando emendas de soldas pode se evitar tais efeitos.

B. Utilizar eletrodo inadequado, todos os acos com mais de 0,25% de resisténcia podem ser soldados apenas por
eletrodos basicos. Eletrodo com revestimento acido produzirdo rachaduras.

Acos com mais de 0,6% de carbono deve ser usado eletrodo especial e requer um grande cuidado quando as pecas sao
de ferro fundido.

C. Utilizacdo inadequada de eletrodos com revestimento acido, pelas razdes acima mencionadas, este tipo de eletrodo
nao deve ser usado em corddes de mais de uma camada que ira provocar rachadura dos corddes.

INSTRUCOES DE OPERACAO - MMA ELETRODO

Atencao:
« Para evitar ferimentos e riscos desnecessarios, sempre que a maquina nao estiver em uso desconecte-a da

tomada antes de efetuar qualquer manutencao ou troca de acessoérios.
« Antes de ligar o inversor, sempre verifique se o disjuntor esta na posicao DESLIGADO, nao utilize o inversor
sob chuva ou em locais que ndo estejam seco.

CABOS DE SOLDAGEM:
* Os cabos do inversor devem ser o mais curtos possivel. Posicione préximo um do outro e no nivel do solo.

ATERRAMENTO:
« Todo e qualquer material metalico que esteja em contato com a peca de trabalho também deve ser aterrada.

CONEXAO DO FIO TERRA A PECA DE TRABALHO:
 Se a peca nao estiver conectada ao fio terra por motivos de seguranca, tamanho ou posicionamento, como os cascos
de embarcagdes ou estruturas metalicas de edificios, deve-se estabelecer uma conexao por fio terra de maneira direta.

TELAS E BLINDAGENS:
« 0 uso de telas e blindagens de outros cabos e equipamentos localizados na area, podem aliviar problemas de interferéncia;
« Em aplicagdes especiais pode ser considerada a protecdo total da instalacdo do inversor.

PREVEN;AO DE DESCARGAS ELETRICAS:
» 0 uso de telas e blindagens de outros cabos e equipamentos localizados na area podem aliviar os problemas de interferéncia;
« Em aplicagdes especiais pode ser considerada a protecdo total da instalagdo do inversor.

CABOS DE ALIMENTACAO:
« Conecte os cabos de alimentagao com dispositivos de protecao adequados. Verifique o estado dos cabos e substitua
€aso seja necessario.

CONEXAO DO FIO TERRA:
« Certifique se a alimentacao principal esta conectada ao fio terra corretamente, e verifique se todas as conexdes estdo
bem encaixadas, assim evitara mal contato ou superaquecimento.

ESTAGAO DE TRABALHO:
» Aconexao do fio terra na fonte de alimentacao deve estar conectada a peca de trabalho para garantir um bom contato;
» A bancada deve estar conectada ao fio terra corretamente.

GARRA NEGATIVA:
 Conecte diretamente na peca de solda ou na bancada ao qual esta apoiada.

Atencao: Certifique-se que o contato esta sendo feito de forma correta evite superficies pintadas e/ou

materiais nao metalicos.
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MANUTENCAO PERIGDICA

Esta secdao é muito importante para o uso correto da fonte inversora. As precaugdes a serem tomadas sdo usuais
para qualquer tipo de fonte inversora. As manutencdes periédicas sdo consideradas bdsicas e ndo necessitam de
ferramentas especiais ou especializagao técnica;

Limpe a fonte do equipamento periodicamente, utilize ar de baixa pressdo sem dleo e agua;

Limpe periodicamente as aletas do cooler (ventilador), e nunca permita que o cooler trabalhe com obstrugao;

Limpe e avalie periodicamente a ponta da tocha, cabos e garras de conexao. Se necessario substitua;

Consumiveis como bicos, bocais, difusores e eletrodos devem ser avaliados antes de iniciar o trabalho. Se necessario substitua;
Mecanismos, motores, valvulas, mangueiras, compressores e periféricos devem servistoriados antes de iniciar o trabalho;
Sempre desligue o equipamento antes de qualquer substituicao de pecas ou partes, caso seja necessario a abertura da
tampa aguarde a fonte esfriar e os capacitores descarregarem, apenas realize a abertura para limpeza ou destravamento;
Caso o equipamento esteja fazendo algum barulho diferente, saindo algum cheiro de queimado ou estiver saindo
fumaca, desligue imediatamente;

Se o cooler de resfriamento nao estiver funcionando, nao utilize o equipamento, o cooler deve funcionar em 100% da
operagao com funcionamento continuo, caso pare de funcionar entre em contato com o SAC 08006019072;

Se for necessaria a substituicao de pecas entre em contato com o SAC 08006019072;

A manutencdo ou substituicdo de pecas realizadas fora de uma Assisténcia Técnica Autorizada, anula a garantia
oferecida pelo fabricante.

Mudangas de projeto, adaptacdes, pecas nao originais e qualquer mudanca ndo autorizada, implica no termo de
garantia do equipamento, colocando sob inteira responsabilidade o proprietario do equipamento.

Danos provocados por pessoas nao autorizadas na fonte inversora sdo considerados uso indevido e ndo estdo de
acordo com o termo de Garantia fornecida pelo fabricante;

Em caso de davidas e acontecimentos ndo relatados neste manual entre em contato com nosso SAC 08006019072;

» Também disponibilizamos nosso site www.supertork.com.br para visualizacao de informacdes adicionais.
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TERMOS DE GARANTIA

A Super Tork certifica que o produto entregue é rigorosamente testado e aferido antes do processo de embalagem,
portanto se trata de um produto novo e sem utilizagdo. Os termos de garantia aqui oferecidos sao relacionados a mao
de obra e pecas de reposicao, logo, todos os defeitos e vicios de fabricagdo poderao ser reclamados.

A GARANTIA

« 0 prazo de Garantia inicia a partir da emissdo da nota fiscal de venda ao proprietario. Para acionar o servico de
garantia, o proprietdrio deve apresentar a nota fiscal de compra devidamente preenchida com modelo e nimero de
série no termo, ndo havendo a apresentacdo dos documentos necessarios, o servico de garantia ndo sera concedido;
A Garantia legal fornecida pelo Fabricante atende apenas sua fonte inversora, Porta Eletrodo, Garra do Terra, Tochas,
Acessorios e Periféricos sdo considerados consumiveis e ndo sdo cobertos pela Garantia;

Na necessidade de manutencao em laboratério autorizado, o equipamento sera avaliado por um técnico especializado;
Caso a fonte apresente falha de fabricagdo o equipamento serd reparado sem custos.

GARANTIA EM DESACORDO

Garantia serd anulada caso as regras de instalagdo ou utilizagdo ndo sejam aplicadas pelo proprietario;

Danos, uso indevido, acidentes, desgastes prematuros ou mal trato, serao classificados como fora de garantia;

Alteracdo do projeto original, manutencoes realizados por pessoas nao autorizadas serdo classificados como fora de garantia;
Instalacao elétrica incorreta, ligacao em tensao de entrada incorreta serdo classificados como fora de garantia;

Uso demasiado, desrespeito do projeto de ventilagao, desrespeito do ciclo de trabalho serdo classificados como fora de garantia;
Fontes classificadas como fora de Garantia possuem custo de reparo, estes serdo orcados e repassados ao proprietario;
Caso a solicitacao de servigo seja feita fora do tempo de Garantia concedido pelo fabricante Super Tork, os custos de
mao de obras e pegas necessarias para a manutencao serdo de responsabilidade do proprietario.

DICA IMPORTANTE

Caso o usuario proprietario do produto ndo disponha de experiéncia para realizar ainstalagao e montagem contrate um especialista;
0 produto é desenvolvido para uso Profissional e necessita de instalacdo Profissional;

Siga rigorosamente as manutencoes preventivas e informagées do manual e mantenha a fonte em perfeitas condicdes de uso;
Nao permita que pessoas nao autorizadas ou ndo habilitadas efetuem reparos ou instalacdes da fonte e seus periféricos.

1ANO

GARANTIA
ESTENDIDA

ANOS| LN
GARANTIA
g
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PASSO A PASS0 DA GARANTIA

A SUPER TORK estende a sua garantia de um ano em até dois anos. Para isso, siga o passo a passo conforme abaixo:

1. Utilize o QR Code abaixo ou acesse o site
supertork.com.br/garantia-estendida/

T
[=]

ot Crrccn-Spa Tk X |

© W spanorkcombyguant-artndids

2 s vt t. Tormoes ‘ Tomcrrone '

ATork Inversores Acessorios Videos # Assisténca Q

Garantia Estendida TORK SOLDA

2. Clique no botdo GARANTIA TAND 1 AND

¥ GARANTIA

ESTENDIDA logo abaixo na tela: Pttt et o canaNTIAGY cananTia

T —

&2 GARANTIA ESTENDIDA

3. Preencha o formulario conforme solicitado.

v Gorantia Estendida~SuperTork X | [] GARANTIA ESTENDIDATORKSC X | + AR O
« > C (a \/e/1FAIpQLSfoD! 7 5XpZEJHRPIBNHCNI-VvOgmhe_V1wcpEIA/viewform 2 % » 0
e To RK
GARANTIA
ConTaATURL
NOME DO EQUIPAMENTO / CODIGO *
1ANO
Escolha 0 modelo do seu equipamento com ajuda das imagens abaixo e vale ressaltar que GARANTIA
os produtos de cédigo CIM-6180 e CIM-7180 apenas o inversor & elegivel para garantia SSTRNDKA
estendida.
Parabéns! Vocé acaba de adquirir um produto TORK SOLDA!
Em razéio do alto padréo de qualidade de construgéo e tecnologia embarcada em nossos
produtos, temos o prazer em Ihe oferecer 1 ANO DE GARANTIA ESTENDIDA GRATIS!
Cliente TORK, vocé pode registrar agora o seu produto através do formulério desta pagina,
e obter a GARANTIA ESTENDIDA GRATIS para o seu produto. Consulte as condigoes
detalhadas abaixo
Para ter direito a GARANTIA ESTENDIDA GRATIS vocé deve registrar o seu produto em até
12 (DOZE) MESES apds a aquisicéo do produto.
(O KAB-COMBO-180 (CIM-7180) Garantia adicional
AR e st el e +412 MESES adicionais & garantia
) ; garantia contratual + 3 meses de
NUMERO DE SERIE DO PRODUTO * GRATIS.
Vocé vai encontrar o numero de série do seu produto em uma etiqueta de cor cinza
localizada na parte inferior do seu equipamento, na imagem abaixo destacamos sua ]
localizagao para facilitar. Pedimos que preencha este campo por completo para validaro ~ £Uma assisténcia autorizada TORK e
daNota Fiscal. O Certificado de
seu produto! X
do formulario.
TORK °
~——ena E EN 6097412
O KAB-150-MICRO (IE-6150) ve A/20.8V - WO0A/ 222V | 1
! X - .
Y ] 80A 404 | hd
I l:—.i‘ T FaToR NCIA 0.7% 1 I

1 eow b e
= g loassrmsonse | @ANLD T

Nimero de Série se inicia com a letra *i” maiuscula!
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FALHA

POSSIVEIS MOTIVOS

SOLUCOES

Fonte com partes
quebradas

Acidente de transporte
Acidente de estocagem

Contate Servico Autorizado

Falta de Periféricos e
Acessorios

Avaria no transporte ou estocagem

Contate Servico Autorizado

Fonte nao liga

Falta de energia elétrica
Disjuntor desligado

Tomada ou ligagdo incorreta
Extensdo ligada incorretamente
Cabo elétrico solto na fonte
Cabo elétrico interrompido
Chave ON-OFF em curto

Chave ON-OFF desligada (o)

Corrigir tensao de entrada

Verificar a rede elétrica

Verificar quadro de disjuntores
Verificar e corrigir a rede elétrica
Verificar e corrigir instalacdo elétrica
Reconectar cabo de fonte

Troque o Cabo Elétrico

Contate Servico Autorizado

Ligar a Chave ON-OFF (1)

Fonte liga sem tensao
de saida

Tensao de entrada diferente

Mau contato nos engates dos cabos/tochas
Sobreaguecimento por excesso de ciclo
Defeito no circuito eletronico

Corrigir tensao de entrada

Verificar e corrigir cabos e tochas
Manter a fonte ligada para ventilacdo
Contate Servico Autorizado

LED de protecao
ativado

Sobreaguecimento por excesso de ciclo
Defeito no circuito eletronico

Manter a fonte ligada para ventilacao
Contate Servico Autorizado

Corrente de solda
baixa

Tensao de entrada diferente

Falta de energia elétrica (rede residencial)
Extensdo muito grande (mal dimensionada)
Mau contato nos engates dos cabos/tochas
Mas condigdes nos engates dos cabos/tochas
Procedimento de operagdo inadequado

Corrigir tensao de entrada
Verificar a rede elétrica

Verificar e corrigir a rede elétrica
Verificar e corrigir cabos e tochas
Substituir e corrigir cabos e tochas
Consulte um especialista

Aquecimento
excessivo dos
cabos e Tochas

Mau contato nos engates dos cabos/tochas
Mas condigdes nos engates dos cabos/tochas
Sobreaquecimento por excesso de ciclo
Tochas e Cabos alterados ou paralelos

Verificar e corrigir cabos e tochas
Substituir e corrigir cabos e tochas
Respeitar o ciclo da fonte

Utilizar Cabos e Tochas originais

Fonte desligando

Tensdo de entrada diferente

Falta de energia elétrica (rede residencial)
Disjuntor desligado

Tomada ou ligacao incorreta

Extensao muito grande (mal dimensionada)
Cabo elétrico solto na fonte

Cabo elétrico interrompido

Chave ON-OFF em curto

Defeito no circuito eletrénico

Corrigir tensao de entrada
Verificar a rede elétrica
Verificar quadro de disjuntores
Verificar e corrigir a rede elétrica
Verificar e corrigir a rede elétrica
Reconectar cabo de fonte
Troque o Cabo Elétrico

Contate Servico Autorizado
Contate Servico Autorizado

Cooler / Ventilador
nao funciona

Tensao de entrada diferente

Falta de energia elétrica (rede residencial)
Extensao muito grande (mal dimensionada)
Aletas do ventilador obstruidas / sujas
Ventilador em curto

Defeito no circuito eletrénico

Corrigir tensao de entrada

Verificar a rede elétrica

Verificar e corrigir a rede elétrica
Limpe e verifique o estado do cooler
Contate Servico Autorizado

Contate Servico Autorizado

Nao regula a Corrente
de Solda

Potenciometro quebrado/falha
Sujeira no Potenciémetro
Defeito no circuito eletrénico

Contate Servico Autorizado
Limpe o Potenciémetro
Contate Servico Autorizado
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POSSIVEIS MOTIVOS

SOLUCOES

Nao ha
alimentacao de
arame

Tocha de solda obstruida

Pressao do rolamento de pressdo inadequada
Roldana inadequada para o diametro do arame
Defeito no motor

Defeito no gatilho da tocha

Defeito na placa eletrénica de comando

Rolo de arame defeituoso/embola

Freio do carretel desgastado

Verificar e corrigir Tocha e Consumiveis
Ajuste a pressdo do mecanismo do arame
Troca o diametro da roldana

Contate Servigo Autorizado

Substitua o gatilho da tocha

Contate Servigo Autorizado

Ajuste o rolo de arame ou substitua
Trocar o mecanismo do arame

Alimentacao
interrompida

Tocha de solda obstruida

Pressdo do rolamento de pressao inadequada
Roldana inadequada para o diametro do arame
Roldana inadequada para o diametro do arame
Defeito no gatilho da tocha

Defeito na placa eletronica de comando

Rolo de arame defeituoso/embola

Freio do carretel desgastado

Verificar e corrigir Tocha e Consumiveis
Ajuste a pressao do mecanismo do arame
Troca o diametro da roldana

Troca o diametro da roldana

Substitua o gatilho da tocha

Contate Servico Autorizado

Ajuste o rolo de arame ou substitua
Trocar o mecanismo do arame

Na&o controla a
velocidade do
arame

Pressao do rolamento de pressao inadequada
Roldana inadequada para o diametro do arame
Defeito na placa eletronica de comando

Rolo de arame defeituoso/embola

Freio do carretel desgastado

KNOB do potencidmetro solto (velocidade)
Sujeira no Potenciémetro

Ajuste a pressdo do mecanismo do arame
Troca o diametro da roldana

Contate Servigo Autorizado

Ajuste o rolo de arame ou substitua
Trocar o mecanismo do arame

Apertar KNOB velocidade

Limpe o Potenciémetro

Arame ndo inicia
asolda

Bicos de contato desgastados

Tocha e conexdes com falha ou defeitos

Ajuste de configuracdo (tensao/velocidade/gas)
Procedimento de operagao inadequado

Tipo de gas ou fluxo de gas incorretos

Garra do Terra mal conectada (Aterramento)
Defeito na placa eletrénica de comando

Chapa de solda Suja/Enferrujada/Com tinta

Troque os bicos de contato

Troque ou corrija Tocha e conexdes
Configure corretamente a fonte

Consulte um especialista

Consulte um especialista / ajuste a vazao
Realize um aterramento eficaz

Contate Servico Autorizado

Limpe a chapa de trabalho

Nao libera vazao
de Gas

Cilindro de Gas vazio

Defeito no regulador de Gas
Mangueira de Gas obstruida

Valvula Eletromagnética com defeito
Tocha obstruida

Inserir Gas no Cilindro

Ajustar e Corrigir regulador

Trocar e Corrigir mangueira

Contate Servico Autorizado

Ajustar e Corrigir Tocha/Consumiveis
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POSSIVEIS MOTIVOS

SOLUCOES

Penetragao de
corte incorreta

Velocidade de corte muito alta

Tocha mal posicionada

Metal acima do limite de corte
Consumiveis danificados

Corrente de corte muito baixa

Pressdo do gas/ar incorreta.

Distancia do bico para a peca incorreta
Aterramento incorreto

Linha de ar contaminada

Montagem incorreta da tocha

Ajuste a velocidade

Ajuste a posicao da tocha
Corrigir a espessura do metal
Substituir consumiveis
Ajuste a corrente

Ajuste a pressao de trabalho
Corrigir a distancia de corte
Corrigir aterramento

Realizar vistoria na linha de ar
Corrigir montagem da tocha

Arco instavel

Velocidade de corte muito alta
Velocidade de corte muito baixa
Consumiveis danificados

Corrente de corte muito baixa

Pressdo do gas/ar incorreta.

Distancia do bico para a peca incorreta
Linha de ar contaminada

Montagem incorreta da tocha

Ajuste a velocidade

Ajuste a velocidade
Substituir consumiveis
Ajuste a corrente

Ajuste a pressao de trabalho
Corrigir a distancia de corte
Realizar vistoria na linha de ar
Corrigir montagem da tocha

Arco nao inicia

Consumiveis danificados

Linha de ar contaminada
Montagem incorreta da tocha
Problema na placa de comando

Substituir consumiveis
Realizar vistoria na linha de ar
Corrigir montagem da tocha
Contate o posto autorizado

FALHA MMA

POSSIVEIS MOTIVOS

SOLUCOES

Nao abre o arco

Garra do Terra mal conectada (Aterramento)

Realize um aterramento eficaz

MMA / arco Cabos de conexao danificados Troque e corrija os cabos de conexao
instavel Pinca do eletrodo mal conectada Corrija a instalacdo da pinga do eletrodo
Terminais de engate sujos/contaminados Limpe e ajuste os terminais de engate
Cabo de ligagao muito longo Diminua o cabo elétrico
Eletrodo mal posicionado Corrija a posicao do Eletrodo
Chapa de solda Suja/Enferrujada/Com tinta Limpe a chapa de trabalho
Defeito na placa eletrénica de comando Contate Servico Autorizado
FALHA TIG POSSIVEIS MOTIVOS SOLUGOES

Na&o abre o arcoTIG
/ arco instavel

Garra do Terra mal conectada (Aterramento)
Cabos de conexao danificados

Tocha TIG mal conectada

Tocha TIG com defeito

Cabo de ligagao muito longo

Gatilho da tocha TIG com defeito

Eletrodo mal posicionado

Chapa de solda Suja/Enferrujada/Com tinta
Defeito na placa eletronica de comando

Realize um aterramento eficaz

Troque e corrija os cabos de conexao
Corrija a instalacdo da pinca do eletrodo
Substitua a tocha TIG e corrija

Diminua o cabo elétrico

Troque o gatilho da tocha TIG

Corrija a posicao do Tungsténio

Limpe a chapa de trabalho

Contate Servico Autorizado

Nao libera vazao
de Gas

Cilindro Gas vazio

Defeito no regulador de Gas
Mangueira de Gas obstruida

Valvula Eletromagnética com defeito
Tocha obstruida

Inserir Gas no Cilindro

Ajustar e Corrigir regulador

Trocar e Corrigir mangueira

Contate Servico Autorizado

Ajustar e Corrigir Tocha/Consumiveis
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ASSISTENCIA TECNICA

0800 6019072

MANUAL SUJEITO A ALTERACAQO SEM AVISO PREVIO.
QATUALIZADO EM: 20/06/2023.
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