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1.0 DESCRIÇÃO E CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS

 

1.1 DESCRIÇÃO

 

A máquina é um moderno gerador de corrente contínua para a soldadura de
metais, originada graças à aplicação do inverter. Esta particular tecnologia per-
mite a construção de geradores compactos e leves, com prestações de alto nível.
A possibilidade de funcionamento com baixo consumo energético e alto rendi-
mento transformamna num óptimo meio de trabalho, adaptado a soldadoras com
eléctrodos revestidos e GTAW(TIG). 

 

2.0 CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS

 

TABELA DE DADOS

IMPORTANTE: Certifique-se de que a fonte de alimentação satisfaz os requisi-
tos acima. Se a tensão indicada for excedida, tal pode danificar a solda-dura e
anular a garantia.

2.1 ACESSÓRIOS

 

Consulte os revendedores ou contacte os agentes mais próximos.

 

2.2 CICLO DE TRABALHO

 

O ciclo de trabalho é a percentagem de um intervalo de 10 minutos durante os
quais a soldadora pode soldar à sua corrente nominal, à temperatura ambiente de
40° C, sem que intervenha o dispositivo de protecção termostática. Se o disposi-
tivo intervir, convém aguardar pelo menos 15 minutos para permitir o arrefeci-
mento da soldadora; antes de iniciar a soldar reduza a amperagem ou a duração
do ciclo (Vide página III).

 

2.3 DIAGRAMA VOLTS - AMPÈRES

 

As curvas do diagrama Volts - Ampères ilustram a corrente e tensão de saída
máximas que o aparelho pode debitar (Vide página III).

 

 

 

3.0 INSTALAÇÃO

 

IMPORTANTE: Antes de ligar, preparar ou utilizar o equipamento,
ler atentamente as NORMAS DE SEGURANÇA.

3.1 LIGAÇÕES DA SOLDADORA À REDE DE ALIMENTAÇÃO 

Desactivar a soldadora durante o processo de soldadura poderá
causar à mesma sérios danos.

 

Certificarse que a tomada de alimentação seja dotada de fusível indicado na tabela
técnica colocada no gerador. Todos os modelos de gerador prevêem uma com-
pensação das variações de rede. Para variações +- 10% obtem-se uma variação
da corrente de soldadura de +- 0,2%.

 

SELECTOR DE COMBUSTÃO: 

 

Este interruptor tem duas posições 

 

I

 

 = LIGADO - 

 

O

 

  =  DESLIGADO.

 

3.2 MOVIMENTAÇÃO E TRANSPORTE DO GERADOR

PROTECÇÃO DO OPERADOR: 
Capacete – Luvas – Sapatos de segurança.

A soldadora não pesa mais de 25 Kg. e pode ser levantada pelo
operador. Deve ler bem as normas seguintes.

 

A soldadora foi projectada para ser levantada e transportada. O transporte do apa-
relho é simples mas devem-se respeitar as seguintes regras:

1. As operações podem ser executadas por meio da manilha presente no gera-
dor.

2. Separar da rede de tensão o gerador e todos os acessórios do mesmo,
antes da elevação e da deslocação do local.

3. A máquina não deve ser elevada, movida ou puxada com o auxílio de cabos
de soldadura ou de alimentação.

 

3.3 LIGAÇÃO: PREPARAÇÃO DO EQUIPAMENTO PARA SOLDADURA COM
ELÉCTRODO REVESTIDO

 

• DESLIGUE A MÁQUINA DE SOLDAR ANTES DE EFECTUAR AS LIGAÇÕES.

 

Ligue cuidadosamente os acessórios de soldadura, para evitar perdas de
potência. Siga escrupulosamente as prescrições de segurança.

 

1. Monte na pinça porta-eléctrodo o eléctrodo escolhido.

2. Ligue o conector do cabo de ligação à terra ao terminal rápido negativo e a
pinça do mesmo junto à zona a soldar. 

3. Ligue o conector da pinça porta-eléctrodo ao terminal rápido positivo. 

4. A ligação destes dois conectores efectuada como descrito permite 

 

uma sol-
dadura com polaridade directa

 

; para uma soldadura 

 

com polaridade
inversa

 

,  inverta a ligação. 

5. Coloque a máquina de soldar na modalidade eléctrodo 

 

(Secção 5.0 ponto
5.1.1). 

 

6. Regule a corrente de soldadura para o valor pretendido 

 

(Secção 6.0 ponto
6.1.4). 

 

7. Ligação do comando à distância. Quando pretender ligar o comando à dis-
tância, ligue o respectivo conector à tomada do painel dianteiro. Nesta con-
dição, é possível regular a potência independentemente da programação do
gerador. 

8. Ligue o gerador.

 

3.4 LIGAÇÃO: PREPARAÇÃO DO EQUIPAMENTO PARA A SOLDADURA GTAW
(TIG).

 

• DESLIGUE A MÁQUINA DE SOLDAR ANTES DE EFECTUAR AS LIGAÇÕES.

 

Ligue os acessórios de soldadura com cuidado, para evitar perdas de potência
ou fugas de gás perigosas. Siga escrupulosamente as prescrições de segu-
rança.

 

1. Coloque a máquina de soldar na modalidade TIG LIFT e TIG HF. 

2. Monte na tocha porta-eléctrodo o eléctrodo e o bico de gás adequados.
(Verifique a saliência e o estado da ponta do eléctrodo). 

 

PRIMÁRIO

 

MMA TIG

 

Tensão monofásica 230 V 
Frequência 50 Hz / 60 Hz
Consumo efectivo 16A 13A
Consumo máximo 25A 22A

 

SECUNDÁRIO

 

MMA TIG

 

Tensão em circuito aberto 97V
Corrente de soldadura 5A ÷ 180A 5A ÷ 220A
Ciclo de trabalho a 25% - 220A
Ciclo de trabalho a 35% 180A -
Ciclo de trabalho a 60% 150A 180A
Ciclo de trabalho a 100% 120A 150A

Grau de protecção IP 23
Classe de isolamento H
Peso Kg. 18
Dimensões mm 250 x 460 x 450
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10

ANTES DE INSERIR A TOMADA DE ALI-
MENTAÇÃO, PARA EVITAR A ROTURA DO
GERADOR, CONTROLAR QUE A TENSÃO
DA LINHA CORRESPONDA À ALIMEN-
TAÇÃO DESEJADA. 
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3. Ligue o conector do cabo de ligação à terra ao terminal rápido positivo (+) e
a pinça do mesmo junto à zona a soldar. 

4. Ligue o conector do cabo de potência da tocha ao terminal rápido negativo (-).

5. Ligue o tubo de gás ao regulador na botija de gás.

6. Regule a função da máquina de soldar e os parâmetros pretendidos

 

 (Sec-
ção 5.0 ).

 

7. Abra a válvula de gás.

8. Ligação do comando à distância.
Quando pretender ligar o comando à distância, ligue o respectivo conector
à tomada no painel dianteiro; deste modo, poderá parcializar a regulação da
potência. 

9. Ligue o gerador.

 

4.0 FUNÇÕES

 

4.1 PAINEL DIANTEIRO

 

Figura 1.

 

5.0 DEFINIÇÕES DA MODALIDADE DE SOLDADURA.

 

TECLAS DE DESLOCAMENTO.

 

Premindo durante pelo menos um segundo as teclas de deslocamento presentes
no painel e representadas com o símbolo

 

pode seleccionar as funções de soldadura pretendidas. Sempre que se prime
as teclas de deslocamento, selecciona-se uma função de soldadura.

 

IMPORTANTE: AS TECLAS DE DESLOCAMENTO VERTICAL NÃO FUNCIONAM
DURANTE A FASE DE SOLDADURA.

 

5.1.1   Soldadura com eléctrodo revestido MMA.

 

Premindo a tecla de deslocamento 4 e colocando o indicador luminoso no sím-
bolo 1- Fig. 1 pág. 3), pode seleccionar a modalidade de soldadura com eléctrodo. 

 

5.1.2   Soldadura TIG DC HF.

 

Premindo a tecla de deslocamento 4- Fig. 1 pág. 3) até colocar o indicador lumi-
noso no símbolo 2- Fig. 1 pág. 3), pode seleccionar a modalidade de soldadura
TIG com partida de alta tensão. Premindo o botão da tocha, gera-se uma descarga
de alta tensão que permite o escorvamento do arco.

 

5.1.3   Soldadura TIG DC com partida lift.

 

Premindo a tecla de deslocamento 4- Fig. 1 pág. 3) até colocar o indicador lumi-
noso no símbolo 3- Fig. 1 pág. 3), pode seleccionar a modalidade de soldadura
TIG com partida Lift.

Nesta modalidade, o escorvamento do arco ocorre através da seguinte sequência:

a. Aponte o eléctrodo à peça a soldar, provocando o curto-circuito entre a
peça e o eléctrodo.

b. Prima o botão da tocha: inicia-se o PRÉ-GÁS. O final do pré-gás é assina-
lado com um “BIP” prolongado. 
Se executar esta operação partindo do PÓS-GÁS, só deve accionar o botão
da tocha quando ouvir o “BIP” prolongado.

c. Durante o “BIP”, pode levantar o eléctrodo da peça provocando o escorva-
mento do arco.

 

5.1.4   Soldadura a dois tempos. 

 

Funciona apenas na modalidade TIG.

Premindo a tecla de deslocamento 8- Fig. 1 pág. 3) coloque o indicador luminoso
no símbolo 5- Fig. 1 pág. 3). Nesta modalidade, prima o botão da tocha para
escorvar a corrente de soldadura e mantenha-o premido durante todo o tempo em
que estiver a soldar.

 

5.1.5   Soldadura a quatro tempos.

 

Funciona apenas na modalidade TIG.

Premindo a tecla de deslocamento 8- Fig. 1 pág. 3), coloque
o indicador luminoso no símbolo 6- Fig. 1 pág. 3). Nesta modalidade, o botão da
tocha funciona em quatro tempos, para permitir a soldadura automática. Pre-
mindo o botão da tocha pela primeira vez, activa-se o fluxo de gás; ao soltá-lo,
escorva-se o arco de soldadura. Premindo o botão da tocha uma segunda vez,
interrompe-se a soldadura; ao soltá-lo, desactiva-se o fluxo de gás.
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Indicador de soldadura de elé-
ctrodos revestidos (MMA)

 

19

 

Indicador Pré-Gás
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Indicador de soldadura TIG DC
com partida de alta frequência
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Indicador de corrente inicial
(Na modalidade 4T)
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Indicador de soldadura TIG DC
com partida lift
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Indicador da rampa de subida

 

4 - 8
11
14

 

Tecla de deslocamento vertical
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Indicador da corrente nominal
de soldadura
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Indicador de soldadura TIG
(2 tempos)
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Indicador de corrente reduzida
(Na modalidade 4T)
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Indicador de soldadura TIG
(4 tempos)
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Indicador do tempo da soldadura
por pontos
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Indicador de soldadura
TIG Spot
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Indicador de equilíbrio da forma de
onda
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Indicador TIG DC pulsado
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Indicador de frequência para pulsado
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Indicador TIG DC

 

27

 

Indicador da rampa de descida
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Indicador do comando à distân-
cia
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Indicador da corrente final
(Na modalidade 4T)
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Indicador do comando à distân-
cia
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Indicador Pós-gás
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Indicador de alarmes
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Botão de regulação
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Indicador de distribuição da
corrente
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Tecla de deslocamento horizontal
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Instrumento digital
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Funções do instrumento digital


