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AVISOS - REGRAS DE SEGURANCA

INSTRUGOES GERAIS

ﬁ [[I:Dﬂ Estas instrugdes devem ser lidas e compreendidas antes de efetuar qualquer operagéao.
Toda modificagdo ou manutengéo nao indicada no manual n&o deve ser efetuada.

Todo dano corpoéreo ou material devido ao uso ndo conforme as instrugées deste manual ndo podera ser considerado culpa do fabricante.
Se houver um problema ou incerteza, consulte uma pessoa qualificada para lidar com a instalagdo corretamente.

AMBIENTE

Este aparelho deve ser usado somente para operagdes de soldadura nos limites indicados no aparelho e/ou no manual de instrugdes. E preciso
respeitar as instrugdes relativas a seguranga. Em caso de uso inadequado ou perigoso, o fabricante ndo podera ser considerado responsavel.

A instalagdo deve ser usada numa sala sem poeira, acido, gas inflamavel ou outras substancias corrosivas, bem como para armazenamento.
Garantir a circulagéo de ar durante o uso.

Faixas de temperatura:
Useentre-10e+40°C (+14 e + 104 ° F).
Armazenamento -20 a +55 °C (-4 a +131 °F)

Humidade do ar
Menor ou igual a 50% a 40 ° C (104 ° F).
Menor ou igual a 90% a 20 ° C (68 ° F).

altitude
Altitude: Até 1000 m acima do nivel do mar (3280 pés).

PROTECAO PESSOAL E OUTROS

A soldadura por arco pode ser perigoso e causar ferimentos graves ou morte.

A soldadura expde as pessoas a uma fonte perigosa de calor, faiscas, campos eletromagnéticos (cuidado com o portador de marca-passos), risco
de eletrocusséo, ruido e emissdes gasosas.

Para se proteger e aos outros, siga as seguintes instrugdes de seguranca:

Para se proteger de queimaduras e radiagao, use roupas limpas, isoladas, secas, a prova de fogo e de boa aparéncia que cubram
todo o corpo.

Use luvas que garantam isolamento elétrico e térmico.

Use uma protecdo de soldadura e / ou mascara de soldadura com um nivel de protecédo suficiente (variavel dependendo da
aplicagdo). Proteja os olhos durante as operagdes de limpeza. As lentes de contato sdo particularmente proibidas.

As vezes, é necessario delinear as areas com cortinas a prova de fogo para proteger a area de corte dos raios de arco, projegdes
e residuos incandescentes.

Informe as pessoas na area de soldagem para ndo olharem para raios de arco ou partes fundidas e usar roupas apropriadas para
se protegerem.

Use um fone de ouvido contra ruido se o processo de soldadura atingir um nivel de ruido superior ao limite autorizado (da mesma
forma para qualquer um na zona de soldadura).

© @ 68

Mantenha as pecas moveis (ventilador) longe das méos, cabelos, roupas..
Nunca remova a protegéo do carter da unidade fria quando a fonte de energia de soldadura estiver ativa, o fabricante ndo pode
ser responsabilizado em caso de acidente.

As pecas que acabaram de ser soldadas estdo quentes e podem causar queimaduras quando manuseadas. Ao realizar a
manutencao da tocha, deve-se garantir que ela esteja fria o suficiente, aguardando pelo menos 10 minutos antes de qualquer
intervengéo. A unidade fria deve ser ligada ao usar uma tocha refrigerada a agua para garantir que o fluido ndo cause queimaduras.
E importante proteger a area de trabalho antes de sair para proteger pessoas e propriedades.

>

FUMOS DE SOLDADURA E GAS

.' Os fumos, gases e poeira emitidos pelo soldadura sao perigosos para a saude. Ventilagao suficiente deve ser fornecida, a entrada
forcada de ar é as vezes necessaria. Uma mascara de ar fresco pode ser uma solugdo em caso de ventilagao insuficiente.
= Verifique se a sucgéo é eficaz, verificando-a com os padrdes de seguranga.

Atencao soldadura em ambientes de pequeno porte requer um monitoramento com distancia de seguranga. Além disso, a soldadura de certos
materiais contendo chumbo, cadmio, zinco ou mercurio ou berilio pode ser particularmente prejudicial, também desengordurar as partes antes do
soldadura.
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Cilindros devem ser armazenados em salas abertas ou bem ventiladas. Cilindros devem estar na posigao vertical e mantidos em um rack ou em um
carrinho.
A soldadura deve ser proibido perto de graxa ou tinta.

RISCO DE INCENDIO E EXPLOSAO

A
V Proteja totalmente a area de soldadura, os materiais inflamaveis devem ficar a pelo menos 11 metros de distancia.
Equipamentos de combate a incéndio devem estar presentes perto das operagbes de soldadura.

Cuidado com pulverizagéo de material ou faiscas quente e até mesmo através das rachaduras, eles podem causar um incéndio ou exploséo.
Mantenha pessoas, objetos inflamaveis e recipientes sob pressao para uma distancia de segurancga suficiente.

E proibido soldar em contéiner fechados ou tubos e, no caso de serem abertos, devem ser esvaziados de qualquer material inflamavel ou explosivo
(6leo, combustivel, residuos de gas, etc.).

operacdes de moagem nao deve ser dirigida para a fonte de energia de soldadura ou de materiais inflamaveis.

CILINDROS DE GAS

O gas que sai das garrafas pode ser uma fonte de sufocagdo se houver uma concentragdo no espago de soldagem (boa
ventilagdo).

O transporte deve ser feito em seguranca: cilindros fechados e a fonte de energia de soldadura desligada. Eles devem ser
armazenados verticalmente e mantidos por um suporte para limitar o risco de queda.

Feche a garrafa entre dois usos. Cuidado com variagdes de temperatura e exposigao ao sol.

A garrafa ndo deve entrar em contato com uma chama, um arco elétrico, uma tocha, um cabo de massa ou qualquer outra fonte de calor ou
incandescéncia.

Mantenha-o afastado dos circuitos eléctricos e de soldadura e nunca solde um cilindro sob pressao..

Atencao ao abrir a valvula do cilindro, afaste a cabega da valvula e verifique se o gas utilizado é adequado para o processo de soldagem.

SEGURANGA ELETRICA
N )

A rede elétrica usada deve sempre ter uma ligacéo a terra Use o tamanho fusivel recomendado na tabela de classificagao.
Um choque elétrico pode ser uma fonte de sérios acidentes diretos ou indiretos, até fatais.

Nunca toque em partes energizadas dentro ou fora da fonte sobtensédo (tochas, alicates, cabos), pois elas estdo conectadas ao circuito de corte.
Antes de abrir a fonte de corrente de soldadura, desconecte-a da rede e aguarde 2 minutos para que todos os capacitores sejam descarregados.
Nao toque na tocha e no alicate de aterramento ao mesmo tempo.

Certifique-se de trocar os cabos, tochas se estiverem danificados, por pessoas qualificadas e autorizadas. Dimensione a se¢do do cabo de acordo
com a aplicagdo. Sempre use roupas secas em boas condi¢des para isolar-se do circuito de soldadura. Use sapatos isolantes, independentemente
do local de trabalho.

CLASSIFICAGAO CEM DE EQUIPAMENTO

Este equipamento de Classe A ndo se destina a uso em um local residencial onde a energia elétrica é fornecida pelo sistema
publico de energia de baixa tensdo. Pode-se haver dificuldades potenciais para assegurar a compatibilidade eletromagnética
nestes sites, pour causa das perturbagdes conduzidas, assim como irradiadas na freqiiéncia radioelétrica.

Zmax = 0,173 Ohms, este equipamento cumpre a norma IEC 61000-3-11 e pode ser ligado a redes publicas de fornecimento
de baixa tensdo. E da responsabilidade do instalador ou utilizador do equipamento assegurar, consultando o operador da rede
iﬂf de distribuicdo se necessario, que a impedancia da rede cumpre as restricoes

:DD Desde que a impedancia da rede publica de fornecimento de baixa tens&o no ponto de acoplamento comum seja inferior a

Esta maquina é conforme a CEI 61000-3-12.

EMISSOES ELETRO-MAGNETICAS
\ A corrente elétrica que passa por qualquer condutor produz campos elétricos e magnéticos (EMF) localizados. A corrente de
:?W soldadura, gera um campo electromagnético em torno do circuito de soldadura e do material de soldadura.
Eal

os campos eletromagnéticos EMF pode afetar alguns implantes médicos, como pacemakers. Medidas de protecdo devem ser tomadas para pessoas
que usam implantes médicos. Por exemplo, restrigdes de acesso para transeuntes ou uma avaliagdo de risco individual para soldadores

Os soldadores devem seguir as seguintes diretivas para minimizar a exposi¢éo a campos eletromagnéticos no circuito de soldagem:
* posicione os cabos de soldadura juntos - prenda-os com um fixador, se possivel;

* posicione-se (tronco e cabega) o mais longe possivel do circuito de soldadura;

Nunca enrolar os cabos de solda em torno ao corpo.

* N&o posicione o corpo entre os cabos de soldadura. Segure os dois cabos de solda no mesmo lado do corpo;
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- Conecte o cabo de massa a peca de trabalho o mais préximo possivel da area de soldagem.
- ndo trabalhar ao lado, sentar-se ou encostar-se a fonte de energia de soldagem.
ndo soldar ao transportar a fonte de energia de soldagem ou o alimentador de arame.

Os usuarios de marca-passo devem consultar um médico antes de usar este equipamento.
Exposicdo aos campos electromagnéticos na soldadura pode ter outros efeitos na saude que ainda ndo séo conhecidos.

RECOMENDAGOES PARA AVALIAR A AREA E INSTALAGAO DE SOLDADURA

Generalidades

O usuario é responsavel pela instalagdo e uso do equipamento de corte de arco de acordo com as instrugdes do fabricante. Se forem detectados
disturbios eletromagnéticos, sera responsabilidade do usuario do equipamento de soldadura por resisténcia resolver a situagdo com a assisténcia
técnica do fabricante. Em alguns casos, essa agao corretiva pode ser tdo simples como aterramento do circuito de soldadura. Em outros casos, pode
ser necessario para a construgdo de uma blindagem electromagnética em torno da fonte de corrente de soldadura e a pega inteira com montagem
com filtros de entrada. Em todos os casos, os disturbios eletromagnéticos devem ser reduzidos até que nao sejam mais problematicos.

Avaliagao da zona de solda

Avaliagdo da zona de soldaduraAntes de instalar o equipamento de soldadura por resisténcia, o usuario deve avaliar possiveis problemas
eletromagnéticos na area circundante. O seguinte deve ser levado em conta:

a presenga acima, abaixo e ao lado de equipamentos de solda a arco de outros cabos de poténcia, controle, sinalizagéo e telefone;

b. receptores e transmissores radio e televisao;

computadores e outros equipamentos de controle;

equipamentos criticos para a seguranga tais quais controles de seguranca de equipamentos industriais;

a saude das pessoas que se encontram proximas da maquina, por exemplo pessoas que utilizam bypass, aparelhos auditivos, etc.;
equipamento usado para calibragdo ou medigao;

imunidade de outros materiais no ambiente.

O usuario deve assegurar que os outros materiais utilizados no ambiente sdo compativeis. Isso pode exigir medidas de protegao adicionais;
(h) a hora do dia em que a soldadura ou outras atividades devem ser realizadas.

O tamanho da area circundante a ser considerada depende da estrutura do edificio e outras atividades que acontecem |a. A area circundante pode
estender-se para além dos limites da instalagao.

Avaliagao da zona de solda

Além da avaliagao da area, avaliagdo de sistemas de soldadura pode ser usado para identificar e resolver o caso de perturbagdes. A avaliagao
de emissdes deve incluir medigdes in situ, conforme especificado no Artigo 10 da CISPR 11: 2009. As medigdes in situ também podem ajudar a
confirmar a eficacia das medidas de atenuagao.

RECOMENDAGOES SOBRE METODOS DE REDUGAO DE EMISSOES ELETROMAGNETICAS

a. ornecimento publico de energia eléctrica: O equipamento de soldadura por arco deve ser ligado ao abastecimento publico de energia de acordo
com as recomendagdes do fabricante. Se houver interferéncia, pode ser necessario tomar medidas preventivas adicionais, tais como a filtragem do
sistema de abastecimento publico. Considere proteger o cabo de alimentagdo em um conduite de metal ou equivalente com equipamento de corte
a arco instalado permanentemente. E necessario assegurar a continuidade eléctrica da blindagem ao longo do seu comprimento. A blindagem deve
ser conectada a fonte de corrente de soldadura para garantir um bom contato elétrico entre o conduite e a carcaga da fonte de corrente de soldadura.
b. Manutencao do equipamento de soldadura por arco: O equipamento de soldadura por arco deve ser sujeito a manutengéo de rotina de acordo
com as recomendacdes do fabricante. Todas as portas de acesso, portas de servigo e capotas devem estar fechadas e devidamente travadas
quando o equipamento de soldagem por arco estiver em uso. O equipamento de soldagem por arco ndo deve ser modificado de forma alguma,
exceto pelas modificagbes e ajustes mencionados nas instrugdes do fabricante. Em particular, o protetor de faiscas dos dispositivos de escorvamento
e estabilizagéo do arco deve ser ajustado e mantido de acordo com as recomendagdes do fabricante.

c. Cabos de soldadura : Cabos de corte: Os cabos devem ser mantidos o mais curtos possivel, colocados proximos uns dos outros perto do chao
ou no chéo.

d. Ligacao equipotencial: Ligagdo Equipotencial: A ligagéo de todos os objetos de metal na area circundante deve ser considerada. No entanto, os
objetos de metal ligados a pega a ser soldada aumentam o risco para o operador de choque eléctrico se ele toca ambos estes elementos de metal e
o eléctrodo. E necessario isolar o operador de tais objectos de metal.

e. Ligacao a terra da peca: Ligagéo a terra da pega a ser soldada: Quando a peca a ser soldada nado esta ligada a terra por seguranca elétrica ou
por causa de seu tamanho e localizagéo, como é o caso, por exemplo, em estruturas de navios ou estruturas metdlicas de edificios, uma conexao
que conecta a pega ao chao pode, em alguns casos e ndo sistematicamente, reduzir as emissdes. Deve-se tomar cuidado para evitar a ligagéo a
terra de pegas que possam aumentar o risco de ferimentos aos usuarios ou danificar outros equipamentos elétricos. Se necessario, a conexao da
peca a ser soldada ao solo deve ser feita diretamente, mas em alguns paises que ndo permitem esta conexao direta, a conexao deve ser feita com
um capacitor adequado, escolhido de acordo com os regulamentos nacionais.f.

f. Proteccao e blindagem: Protecéo e Blindagem: A protegéo seletiva e a blindagem de outros cabos e equipamentos na area circundante podem
limitar os problemas de perturbagéo. A protegao de toda a area de soldadura pode ser considerada para aplicacdes especiais.

TRANSPORTE E TRANSITO DE FONTE DE CORRENTE DE SOLDADURA

A fonte de corrente de soldagem esta equipada com uma pega superior para transporte manual. Tenha cuidado para nao
subestimar seu peso. A alga nado deve ser considerada um meio de lingagem.
Nao use cabos ou tocha para mover a fonte de alimentagéo de soldagem. Deve ser movida em posicéo vertical.

Nunca levante um cilindro de gas e a fonte de energia ao mesmo tempo. As normas de transporte s&o distintos.
Nao passar a fonte da corrente de soldadura sobre pessoas ou objectos.
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INSTALAGAO DO EQUIPAMENTO

+ Coloque a fonte de energia de soldadura num piso com uma inclinagdo maxima de 10 °.

» Fornega uma area suficiente para ventilar a fonte de energia de soldagem e acessar os controles.

* Nao use em ambientes com poeira metalica condutiva.

+ A fonte de energia de soldadura deve ser protegida contra chuva e ndo exposta a luz solar direta.

+ - O grau IP21 do material de protecgao, significa:

proteccdo contra o acesso a partes perigosas de corpos sélidos de diametro> 12,5 mm e,

Protegido contra quedas verticais de gotas de agua.

Os cabos de alimentagdo, extensao e soldadura devem estar totalmente desenrolados para evitar o superaquecimento.

O fabricante ndo assume qualquer responsabilidade por danos causados a pessoas e objetos devido ao uso inadequado e
perigoso deste material.

MANUTENGAO / CONSELHOS

> A manutengéo s6 devem ser realizados por uma pessoa qualificada. Uma manutengéo anual é recomendada.
Desligue a energia, desconectando o plugue e aguarde dois minutos antes de trabalhar no equipamento. No interior, as tensdes
-=|3' e intensidades sdo altas e perigosas.

» Regularmente retirar a tampa e limpar o pé usando um soprador. Aproveitar para verificar a fixagdo das conexdes elétricas com uma ferramenta
isolada e por pessoal qualificado.

» Verifique regularmente o estado do cabo de alimentacédo. Se o cabo de alimentacéo estiver danificado, deve ser substituido pelo fabricante, pelo
seu servigo poés-venda ou por uma pessoa com qualificagdes semelhantes, para evitar perigos.

* Deixe as venezianas da fonte de solda livres para a entrada e saida de ar.

» Nao use esta fonte de corrente de soldagem para descongelar tubulacdes, recarregar baterias / acumuladores ou ligar motores.

INSTALACAO - FUNCIONAMENTO DO PRODUTO

Somente pessoal experimentado e autorizado pelo fabricante pode realizar a instalagdo. Durante a instalagdo, verifigue se o gerador esta
desconectado da rede. Conexdes de gerador serial ou paralelo séo proibidas. Recomenda-se a utilizagdo dos cabos de soldagem fornecidos com a
unidade, a fim de obter os ajustes ideais para o produto.

DESCRIGAO DO MATERIAL (FIG-1)

Este equipamento é uma fonte de energia de soldadura Inverter para soldadura por corrente continua (DC) de eléctrodo refractario (TIG) e soldadura
por eléctrodo revestido (MMA).

A soldadura TIG requer uma protegao gasosa (argonio).

O processo MMA permite soldar qualquer tipo de eléctrodo: rutilo, basico, aco inoxidavel e ferro fundido.

1-  Bucha de polaridade positiva 5- Teclado + botdes incrementais
2-  Conector do gatilho 6- CONEXAO DE GAS

3- Bucha de polaridade negativa 7- Conexao de controle remoto
4- Conector de gas da tocha 8- Cabo de alimentagéo

INTERFACE HOMEM / MAQUINA (IHM) (FIG-2)

1-  Selecgdo do processo 5- Indicador operacional do dispositivo de redugdo de risco (VRD)
2-  Selegéo do modo gatilho 6- Visualizagéo e opgdes
3- Selecgéo de opgbes de processo 7- Botao Standby

4- Definigdes de parametros de soldadura

REDE ELETRICA - FUNCIONAMENTO

* Este equipamento é fornecido com um plugue de 16 A do tipo CEE7 / 7 e deve ser usado somente em um sistema elétrico monofasico de trés fios
de 230 V (50 - 60 Hz) de trés fios com um neutro aterrado. A corrente efetiva absorvida (I1eff) é indicada no dispositivo para condigbes maximas de
uso Verifique se a fonte de alimentagéo e suas protegdes (fusivel e / ou disjuntor) sdo compativeis com a corrente requerida durante seu uso. Em
alguns paises, pode ser necessario alterar a tomada para condi¢gdes maximas de uso.

Nota: Ao ligar, o produto ¢ inicializado no modo de espera. A ligagao é feita pressionando o botdo «ON / STANDBY». @

O dispositivo entra em protegéo se a tenséo de alimentagéo for maior que 265V para subestagbes monofasicas (o display mostra)

A operagao normal é reiniciada assim que a tensao de alimentacéo retorna ao sua faixa nominal.

« comportamento do ventilador : No modo MMA, o ventilador funciona continuamente. No modo TIG, o ventilador opera somente durante a soldadura
e depois para apos o arrefecimento.

« O dispositivo de escorva e de estabilizagdo de arco elétrico é projetado para operagdo manual e mecanicamente guiada.

CONEXAO SOBRE GERADOR

Este material pode trabalhar com geradores desde que a energia auxiliar atenda aos requisitosseguinte:

- Atenséo deve ser alternativa, ajustada conforme especificado e a tensédo de pico menor que 400V.

- Afrequiéncia deve estar entre 50 e 60 Hz.

E imperativo verificar essas condigdes, pois muitos grupos geradores produzem picos de alta tensdo queeles podem danificar os dispositivos.
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USO DE EXTENSAO ELETRICA

Todos os cabos de extensao devem ter tamanho e segao adequados a tenséo do aparelho. Use um cabo de extens&o de acordo com os regulamen-

tos nacionais.

Tradugao das instrugdes
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Tenséo de entrada

Comprimento - Segéo de extensédo

<45 m <100 m
230V 2.5 mm? 2.5 mm?
110V 2.5 mm? 4 mm?

CONEXAO DE GAS

Este equipamento esta equipado com dois conectores. Uma conexao de cilindro para a entrada do gas de soldagem na estagdo e um conector gas
de tocha para a saida do gas na extremidade da tocha. Recomendamos que utilize os adaptadores fornecidos com o seu aparelho para garantir

uma ligagéo optima.

ATIVAGAO DA FUNGAO VRD (VOLTAGE REDUCTION DEVICE)

Este dispositivo protege o soldador. A corrente de soldadura é fornecida apenas quando o eléctrodo esta em contacto com a pega de trabalho (baixa

resisténcia). Assim que o eletrodo é removido, a fungado VRD baixa a tensdo para um valor muito baixo.

A fungado VRD esta originalmente desactivada. No entanto, ele pode ser ativado por meio de um interruptor ON/OFF na placa de controle do gerador.

Para acessa-lo, siga os passos abaixo:
1. DESLIGAR O PRODUTO DA FONTE DE ALIMENTAGAO ANTES DE O MANUSEAR.
2. Retire os parafusos para retirar a tampa do gerador.
3. Localize o interruptor na placa principal (circulado no diagrama abaixo).
4. Ligue o interruptor desta placa de controlo.

5. Afuncéo VRD é ativada.

6. Aparafusar a tampa do gerador de novo.
7. O LED da funcédo VRD no HMI esta aceso.

Para desactivar a fungao VRD, basta ligar o interruptor da placa principal novamente para OFF..
O LED VRD no HMI da estagéo apaga: (X)

=
%

X

Jimnnny
Al

A

REINICIALIZAGAO DA ESTAGAO

E possivel restaurar as configuracdes de fabrica do gerador Para aceder a este parametro avangado, pressionar o botdo «A ou V display toggle»

durante mais de 3 segundos. .|

Deve entdo seleccionar «Ini».. A estacdo mostrara entdo «3», «2», «1» e depois reiniciara a unidade.

DESCRIGAO DAS FUNGOES, MENUS E PICTOGRAMAS

TIG

mento.

FUNCIONAMENTO SIMBOLO DC MMA | Comentarios

Escorvamento HF TIG - HF v Processo TIG com escorvamento HF

* Escorvamento em LIFT TIG - Lift v Processo TIG com escorvamento LIFT

Pré Gas v/ Tempo de purga da tocha e criagcdo da prote¢do gasosa antes do escorva-

-
o
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Corrente de subida @ v Rampa de subida da corrente.
Corrente de soldadura I v Segunda corrente de soldadura
. i Segunda corrente de soldadura chamada «fria» em padrdo 4TLOG ou PUL-
Corrente fria { v SE
Freqiiéncia PULSE ) v v/ | Frequéncia de pulsagdo do modo PULSE (Hz).
Eg:::r?tx:eemmento da ‘ v Rampa de descida para evitar o efeito de fissura a quente e de cratera (S)
. . Duragédo da conservagéo da protegédo de gas apos a extingao do arco. Per-
Pos-Gas v X e
mite de proteger a peca e o eletrodo contra oxidagéao (S).
HotStart @ v | Sobre-corrente ajustavel no inicio da soldadura (%)
[ Excesso de corrente emitido durante a soldadura para evitar a colagem do
ArcForce { Ve ;
eléctrodo no banho
TIG PULSE Pulse v Modo pulso
TIG SPOT Spot v Modo de ponteamento
MMA PULSE MMA Pulse v/ | Processo MMA em modo pulsado
2T 2T v Modo tocha 2T
4T 4T v Modo tocha 4T
4T LOG 4TLOG v Modo tocha 4T LOG
Ampere (unidade) A v v/ | Unidade Ampere para ajustar e exibir a corrente de soldadura
Volt (unidade) v v v/ | Unidade de volts para exibir a tenséo de soldadura
(?:g:g)do ou Hertz (uni- s | Hz v v Unidade de segundos ou Hertz para definigdes de tempo ou frequéncia
Percentagem (unidade) % v v | Unidade de percentagens para ajustes proporcionais
Alternanua de visualiza- i/ v v/ | Comutac&o da indicagdo da corrente ou tens&o durante e apos a soldadura
¢doAouV
Acesso ao modo programa JoB e v | Acesso ao menu de programagéo (SAVE, JOB, ...)
Fl?ésri%%ssltlvo de redugao de VRD v v | Simbolo normativo que indica o estatuto da fungdo VRD
Modo de espera ) v v Colocando o produto em espera

COMO FUNCIONA A IHM E DESCRIGAO DE SEUS BOTOES

Espera / Liberacdo em Espera
Este botéo é utilizado para activar ou sair do modo de espera. A ativagao do modo néo é possivel quando o produto esta
) em condi¢do de soldagem.

NOTE : Ao ligar, o produto é inicializado no modo de espera.

@ TIG-HF

@ TIG-Lift
Botao de selecgao do processo de soldadura

@ MMA Este botdo ¢ utilizado para seleccionar o processo de soldadura. Cada prensal/liberagédo sucessiva provoca a comutacédo

.E entre os seguintes processos de soldadura: TIG HF / TIG LIFT / MMA. O LED indica o processo selecionado.
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Botao de selecgcdo do modo de disparo
Este bot&o é utilizado para definir o modo de disparo da tocha. Cada presséaol/liberagao sucessiva provoca a comutagao
entre os seguintes modos: 2T / 4T / 4T LOG. 2T - 4T - 4T LOG O LED indica o modo selecionado.

NOTE : o modo de gatilho selecionado por padréo quando a unidade é ligada corresponde ao ultimo modo utilizado antes
do ultimo modo de espera ou desligamento. Para mais informagdes, consulte a segdo «Tochas compativeis e comporta-
mentos gatilhos».

@ Pulse

¢ () ()
wn
b @ T
g

@ MMAPulse

Process Options Selection Button

Este botdo é utilizado para seleccionar o «Sub-processo».. Cada pressao/liberagédo sucessiva provoca a comutagao entre
os seguintes modos: PULSE / SPOT (apenas no modo TIG) / MMA PULSE (apenas no modo MMA). O LED indica o
processo selecionado.

NOTE : O modo SPOT néo é acessivel na configuragéo gatilho 4T e 4T Log e no modo de soldagem MMA .

O modo PULSE néao é acessivel na configuragao de gatilho 4T LOG e no modo de soldadura MMA.

O subprocesso selecionado por padrao quando a estagdo € iniciada corresponde ao ultimo subprocesso utilizado antes do
Ultimo standby ou desligamento.

> @

|
+

Codificador incremental principal

Por padréo, o codificador incremental permite o ajuste da corrente de soldadura. Também € usado para definir os valores

de outros parametros que sédo entéo selecionados através das teclas associadas. Também é usado para definir os valores
de outros parametros que sédo entéo selecionados através das teclas associadas. Também é possivel pressionar outra te-
cla associada a outro parametro para ajusta-lo. Se nenhuma agéo for realizada na IHM durante 2 segundos, o codificador
incremental € novamente ligado ao ajuste da corrente de solda.

Botao Pré-Gas

O ajuste do Pré-Gas é feito pressionando e soltando o botéo de Pré-Gas e depois operando o codificador incremental
principal. O valor Pré-Gas aumenta quando o codificador incremental é operado no sentido horario e diminui quando é
operado no sentido anti-horario. Uma vez feita a configuragao, o botdo Pré-Gas pode ser pressionado e liberado nova-
mente para religar o codificador incremental principal a configuragédo de corrente ou esperar 2 segundos. O passo de
ajuste é de 0,1 s. O valor minimo é 0 seg. e o valor maximo é 25 seg.

Botao pos-gas

O ajuste do Pos-Gas é feito pressionando e soltando o botdo de Pos-Gas e depois operando o codificador incremental
principal. O valor do Pos-Gas aumenta quando o codificador incremental é operado no sentido horario e diminui quando
é operado no sentido anti-horario. Uma vez feito o ajuste, é possivel pressionar e soltar novamente o botdo P6s-Gas para
que o codificador incremental principal seja novamente ligado ao ajuste do corrente ou esperando dois segundos. O pas-
so de ajuste é de 0,1 s. O valor minimo é 0 seg. e o valor maximo é 25 seg. Por defeito, o valor é de 6 segundos.

Botao Corrente de Rampa para cima ou «UpSlope»

A configuracédo da rampa de corrente é feita premindo e libertando o bot&o de rampa de corrente e depois operando o
codificador incremental principal. O valor da rampa da subida de corrente aumenta quando o codificador incremental é
operado no sentido horario e diminui quando é operado no sentido anti-horario. Uma vez feito o ajuste, é possivel pressio-
nar e soltar novamente o botdo rampa da subida de corrente para que o codificador incremental principal seja novamente
ligado ao ajuste do corrente ou esperando dois segundos. O passo de ajuste é de 0,1 s. O valor minimo é 0 seg. e o valor
maximo é 25 seg. Por defeito, o valor é de 6 segundos. No modo MMA, o Hotstart é ajustavel entre 0 e 100% da corrente
de soldadura em passos de 5%. O valor por defeito é de 40%.

Potenciometro para ajuste de fade ou «DownSlope»

O potenciometro «DownSlope» € utilizado para ajustar o valor do desvanecimento actual (incremento no sentido dos
ponteiros do reldgio e decréscimo no sentido contrario ao dos ponteiros do relégio). O valor é visivel no display de 7
segmentos e permanece exibido por 2 segundos se for realizada uma agéo no codificador incremental. O valor minimo é 0
seg. e 0 valor maximo é 20 seg.

@e®e® & Q

Botao de ajuste da corrente fria

Quando um dos 2 processos «TIG HF» ou «TIG LIFT» é selecionado, o botdo de ajuste da corrente fria € usado para
ajustar o valor da corrente fria (somente na configuragéo Pulse). O valor pode ser ajustado entre 20% e 80% da corrente
de soldagem. O passo incremental é de 1%. O valor por defeito é de 30%.

No modo MMA, o Arc Force é indexado de -10 a +10 (-10 = sem Arc Force / -9 a +10 = configura¢do do Arc Force pos-
sivel).

Por defeito, o valor indexado é 0.

SOLDADURA COM ELETRODO REVESTIDO (MODO MMA)

CONEXAO E DICAS

» Conecte os cabos, o porta-eletrodo e o alicate de massa aos conectores,
* Respeitar as polaridades (+/-) e intensidades indicadas nas caixas de elétrodos
- Remova o eletrodo revestido do porta-eletrodo quando a fonte de corrente de soldagem nao estiver em uso.

ESCOLHA DE ELECTRODOS REVESTIDOS
» Eléctrodo rutilo : muito facil de usar em todas as posigées em corrente continua
* Eléctrodo basico: Para utilizagdo em todas as posi¢cdes DC, é adequado para trabalhos de seguranga devido as suas propriedades mecanicas

melhoradas..

PT



10

Manual de instrucdes Tradugéo das instrugdes
originais PROTIG 201 DC FV

« MMA STANDARD
O modo de soldadura MMA Standard é adequado para a maioria das aplicagdes. Permite a soldadura com todos os tipos de eléctrodos revestidos,
rutilo, basico e em todos os materiais: ago, ago inoxidavel e ferro fundido.

A

« MMA STANDARD
Areas sombreadas ndo s&o Uteis neste modo.

Configura-

DESIGNAGAO °
coes

Descrigao e conselhos

Hot Start : Sobre-corrente ajustavel na escorva quando o eletrodo entra em contato com a peca

_ [}
Porcentagem deHot Start | 0 -100 % Pode ser ajustado em intensidade e tempo.

A corrente de soldadura é ajustada de acordo com o tipo de eléctrodo escolhido (consulte a emba-

Corrente de soldadura 10-200A .
lagem do eléctrodo).

Arc Force é uma sobrecorrente fornecida quando o eletrodo ou gota entra em contato com o banho

Arc Force -10/+10 de solda para evitar aderéncia.

MMA PULSE

- MMA Pulse: desenvolvido para posi¢des da soldadura verticais ascendentes (PF).. O pulsado permite manter um banho frio, favorecendo a trans-
feréncia de matéria Sem pulsacéo, a soldadura vertical ascendente requer um movimento «abeto», que € um deslocamento triangular dificil. Usando
o MMA pulsado ndo é mais necessario de fazer este movimento, dependendo da espessura da sua pec¢a, um movimento reto ascendente pode ser
suficiente. Entretanto, se o banho de fuséo precisar ser ampliada, um simples movimento lateral semelhante a solda plana é suficiente. Este processo
oferece um 6timo dominio da operagéo de soldadura vertical.

A freqliéncia do pulso é ajustada pressionando e soltando o botdo «F(Hz)» e, em seguida, operando o codificador incremental principal. O valor
desta freqliéncia aumenta quando o codificador incremental é operado no sentido horario e diminui quando é operado no sentido anti-horario. Uma
vez feita a configuragéo, o botdo «F(Hz)» pode ser pressionado e liberado novamente para religar o codificador incremental principal a configuracdo
atual ou esperar 2 segundos.

Al
o

@ MMAPuIse

) MMA PULSE
Areas sombreadas nao sdo uteis neste modo.
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Configura-

DESIGNACAO -
coes

Descrigao e conselhos

Hot Start : Sobre-corrente ajustavel na escorva quando o eletrodo entra em contato com a peca

- 0,
Porcentagem deHot Start | 0 - 100 % Pode ser ajustado em intensidade e tempo.

A corrente de soldadura é ajustada de acordo com o tipo de eléctrodo escolhido (consulte a emba-

Corrente de soldadura 10-200A .
lagem do eléctrodo).

Frequéncia de pulsagdo do modo PULSE (Hz).
O passo de incremento varia de acordo com a faixa de freqiiéncia :

A frequéncia de pulsa- | Passo de incremen-
céo tagéao
0.4 Hz-3Hz 0.1 Hz

A frequéncia de pulsagdo | 0,4 -20 Hz

Arc Force é uma sobrecorrente fornecida quando o eletrodo ou gota entra em contato com o banho

Arc Force -10/+10 de solda para evitar aderéncia.

MMA - Menu avangado

Configuragdes adicionais podem ser acedidas no menu avangado.

Estas configuragdes avangadas podem ser acedidas premindo o botdo durante mais de 3 segundos.‘e Ao rolar a roda de rolagem, estéo dis-
poniveis as seguintes configuragdes avangadas: )

Parametro | Descrigao Cliify 1z Standard | "ot | conselho
coes SE
«ASt » AntiSticking ON - OFF v/ v/ O anti-stick € recomendado para remover o eléctrodo em seguranga em
caso de colagem na pega de trabalho..
« HSt » Tempo de HotStart | 0-2's v/ v/ ;)ifz(e:;?so HotStart é utilizado para ajustar a escorva dos eléctrodos
« dcy » Duty Cycle 20 % - 80 % Ve Equilibrio de tempo da corrente quente (I) da pulsagéo
«lco » Corrente fria 20 % - 80 % Ve Segunda corrente de soldagem conhecida como «frio».

A validagéo do parametro a ser modificado é feita premindo o botéao (@ A saida do menu avancgado é feita através da validagdo do «ESC».

SOLDADURA PARA ELETRODO DE TUNGSTENIO SOB GAS INERTE (MODO TIG)

CONEXAO E DICAS

A soldagem DC TIG requer protegdo gasosa (argdnio).

» Conecte o alicate de massa ao conector de conexao positivo (+). Conecte o cabo de alimentagdo da tocha ao conector de conexao negativo (-),
bem como aos conectores da tocha e botao de gas.

Certifique-se de que a tocha esta equipada e consumiveis (alicates, suporte do colar,, difusor e bocal) ndo sdo usados.

* A escolha do eléctrodo depende da corrente do processo TIG DC.

Afiagao do eletrodo

Para uma operagéo ideal, vocé deve usar um eletrodo afiado da seguinte forma:

L = 3 x d para uma corrente fraca.
L = d para a corrente forte

ESCOLHA DO DIAMETRO DO ELECTRODO

@ eletrodo (mm) Tie be
Tungsténio puro | Tungsténio com 6xidos

1 10>75 10>75

1.6 60 > 150 60 > 150

2 75> 180 100 > 200
25 130 > 230 170 > 250
3.2 160 > 310 225> 330

4 275> 450 350 > 480

Mais ou menos = 80 A por mm de @

11
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Escolha do tipo de amorgcagem

TIG HF amorgagem de alta frequéncia sem contacto.
TIG Lift amorgagem de contacto (para ambientes sensiveis a perturbagdes de HF).

1 2 3
1- Coloque a tocha na posigéo de soldagem acima da peca (distancia de aproxima-
w damente 2-3 mm entre a ponta do eletrodo e a pecga).
T 2- Pressione o botéo da tocha (o arco ¢é iniciado sem contato usando pulsos de
% ignicdo de alta tens&o HF).
'l 3- A corrente de soldagem inicial flui, a soldagem continua de acordo com o ciclo de
L ] E ] L ] soldagem.
2 3
% I 1- Posicione o bico da tocha e a ponta do eletrodo na peca e pressione o botao
[ da tocha.
% 2- Incline a tocha até que uma distancia de aproximadamente 2-3 mm separe a
0) ponta do eletrodo da pega. O arco comega
= [—o—l 3- Volte a colocar a tocha na posigéo normal para iniciar o ciclo de soldadura.

AVISO! Aviso: Um aumento no comprimento da tocha ou cabos de retorno além do comprimento maximo especificado pelo fabricante aumentara o
risco de choque elétrico.

TIG DC - STANDARD

O processo de soldadura TIG DC Standard permite uma soldadura de alta qualidade na maioria dos materiais ferrosos como o ago, ago inoxidavel,
mas também cobre e suas ligas, titanio... As muitas possibilidades de gestédo de corrente e gas permitem-lhe controlar perfeitamente a sua opera-
¢ao de soldadura, desde a escorvamento até o arrefecimento final do cordado de solda.

A

-

2T
4T
o 1

TIG DC - STANDARD
Areas sombreadas ndo so lteis neste modo.
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Este modo de soldadura por corrente pulsada € uma combinagao de impulsos de corrente elevada (I, impulsos de soldadura) e impulsos de cor-
rente baixa (I_Cold, impulsos de arrefecimento da pega). O modo pulse permite a montagem das pegas, limitando a elevagao da temperatura.

Exemplo:

A corrente de soldadura | esta definida para 100A e % (I_Frio) = 50%, ou seja, corrente fria = 50% x 100 A = 50 A. F(Hz) esta definido para 2 Hz, o
periodo de sinal sera 1/2 Hz = 500 ms. Durante esses 250 ms, um pulso a 100 A e depois outro de 50 A seguira.

NOSSOS CONSELHOS

A escolha da frequéncia :

TIG - Lift

@ MMA

@ MMAPulse

(=)

TIG DC - Pulso
Areas sombreadas no s&o Uteis neste modo.

* Se soldadura com contribuigdo manual de metal, entdo F(Hz) sincronizado no gesto de contribuigéo,

PT

* Se a espessura for pequena e nenhum metal for adicionado (< 0,8 mm), F(Hz) >> 10Hz

A freqliéncia do pulso é ajustada pressionando e soltando o botdo «F(Hz)» e, em seguida, operando o codificador incremental principal. O valor
desta freqliéncia aumenta quando o codificador incremental é operado no sentido horario e diminui quando é operado no sentido anti-horario. Uma
vez feita a configuragdo, o botdo «F(Hz)» pode ser pressionado e liberado novamente para religar o codificador incremental principal a configuracdo
atual ou esperar 2 segundos.

DESIGNACAO Configuragdes | Descrigéo e conselhos
Pré Gas 0-25s Tempo de purga da tocha e criagdo da prote¢do gasosa antes do escorvamento.
Corrente de partida 10-200 % . . .
- Esta corrente nivelada na partida é uma fase antes da subida de corrente.
tempo de partida 0-10s
Subida da corrente 0-25s Rampa de subida da corrente.
Corrente de soldadura 3-200A Corrente de soldadura
Corrente fria 20-80 % Segunda corrente de soldagem conhecida como «frio».
A frequéncia de pulsagéo 0.1 -2000 Hz | Afrequéncia de pulsagdo
esvanecimento 0-20s Rampa de descida da corrente
Corrente de parada 10-100 % . . .
Esta corrente nivelada na parada é uma fase depois da descida de corrente.
Tempo de paragem 0-10s
. . Duragao da conservagéo da protecédo de gas apods a extingdo do arco. Permite de proteger
P&s-Gas 0-25s S
a pega e o eletrodo contra oxidagao.

TIG - Menu avangado

Configuragdes adicionais podem ser acedidas no menu avangado.

Estas configuragbes avangadas podem ser acedidas premindo o botdo durante mais de 3 segundos.te Ao rolar a roda de rolagem, estéo dis-
poniveis as seguintes configuragdes avangadas:

Parametro | Descrigao Configuragées | Standard PSUIIE' " | conselho

« 1S3 » Corrente de nivel no inicio 10 % - 200 % J/ v/
da soldagem ¢ ¢ _
- de nivel no inidi Esta corrente de platd é uma fase antes da corrente subir.

empo de nivel no inicio )

« tSa » da soldagem 0s-10s v v

1SO Corrente de nivel de para- 10 % - 100 % / v/ .
da da soldagem Ce courant de palier est une phase apreés la descente en
Tempo de nivel de parada courant.

« tSo » da soldagem 0s-10s v v

13
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« dcy » ‘ Duty Cycle 20 % - 80 % ‘ ‘ v ‘ Equilibrio de tempo da corrente quente (l) da pulsagéo

A validacédo do parametro a ser modificado é feita premindo o botéo (e A saida do menu avangado é feita através da validagdo do «<ESC».

Ponteamento SPOT

Este modo de soldadura permite a pré-montagem de pecgas antes da soldadura. O ponteamento pode ser manual pelo gatilho ou temporizado com
um atraso de ponteamento predefinido. Este tempo de ponteamento permite uma melhor reprodutibilidade e a realizagdo do ponto ndo oxidado
(acessivel no menu avangado).

TIG - HF
TIG - Lift

TIG SPOT
Areas sombreadas ndo s&o Uteis neste modo.
Descrigao Calliyue- conselho
coes
Pré Gas 0-60s Tempo de purga da tocha e criagdo da protecdo gasosa antes do escorvamento.
Corrente de soldadura 3-200A Corrente de soldadura
SPOT 0-25s Manual ou um tempo definido.
Pos-Gas 0-60s Duragéo da conservagéo da protegao de gas apds a extingdo do arco. Permite de proteger a pega e
o eletrodo contra oxidagao.

MEMORIZAGAO E RECUPERAGAO DE CONFIGURAGOES DE SOLDADURA

As configuragdes atualmente em uso sé@o salvas automaticamente e recuperadas na préxima energizagdo. Além das configuragdes em curso, &
possivel salvar e rechamar configuragdes designadas «JOB». O botédo « JOB « é usado para salvar, re