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91 APRESENTACAOE GARANTIA

Obrigado por adquirir a Inversora de Solda STG 150 ELT da Saints
Soldas. Antes do uso, leia este manual cuidadosamente. Guarde-o
em local seco, junto com a nota fiscal. A garantia & de 1ano a partir
da data de compra, cobrindo defeitos de fabricagao.

A GARANTIA DO PRODUTO NAO SE APLICA AS SEGUINTES SITUACOES:

Os consumiveis da maquina, (bicos, rodas, fusiveis, etc.);

Falha da maquina causada por tensdo de entrada incorreta ou instavel;
Conexdo ou operagado errada que cause 8 maquina ndo operar normal-
mente ou acessorios danificados;

Desmontagem ou modificacdo nao autorizada da maquina sem a permis-
sao do fabricante que cause trabalho acidental ou dano a maquina;
Dano acidental durante transporte, armazenamento e transbordo;

Por favor, consulte as informagdes na placa de identificagao do produto e
registre o nimero de série e a data de produgao da maquina para referéncia
futura quando necessario.

NOmero de Série: Data de Producao:
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@  SEGURANCAGERAL

Nunca opere 0 equipamento sem ler este manual.
Use apenas em ambientes secos e bem ventilados.
N&o opere em locais com materiais inflamaveis.

Certifique-se de que o equipamento esteja devidamente aterrado.

PREVENCAO DE QUEIMADURAS

- Sempre use 0s EPI's de protegdo obrigatorios, como macacao, luvas e mascaras;
- Ndo toque em pegas e partes quentes;
- Aguarde um tempo antes de tocar nas pegas que foram soldadas;

PREVENGAO DE FUMAGAS TOXICAS

- Nunca soldar materias que produzem gases toxicos quando aquecidos;
- Nao soldar em ambientes fechados sem algum tipo de ventilag&o;
- Sempre use os EPI's de protegao obrigatorios;

PREVENGCAO DE INCENDIOS

- Mantenha sempre um extintor de incéndio proximo ao local de trabalho;

- N&o soldar perto de materiais inflamaveis;

- Faiscas e queda de escorias podem causar incéncio, cuidado;

- Nunca solde em ambiente fechado que possa ter algum tipo de material inflamavel;

RISCO DE CHOQUE

- N&o ligue dois equipamentos em um soé cabo terrg;
- Sempre manuseie 0s cabos da inversora com ela desligada;
\ Y - Inspecione com frequéncia cabos com desgaste, rachaduras e danos.
Substituir imediatamente os que tiverem danificados;
- Nao toque em partes energizadas;
- Nunca toque no eletrodo quando ele estiver em contato com o terra da inversora;
- Ndo mude os conectores de posi¢do durante a solda;
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2.1 securancacERAL

o=z EXPLOSAO DE CILINDROS
e -Proteja o cilindro de gas de calor excessivo;
Ul -Instale o cilindro na posicao vertical;

«< SOBRECARGA PODE SUPERAQUECER O EQUIPAMENTO

= -Respeite o ciclo de trabalho do equipamento e certifique-se
200 de que tenha um bom resfriamento no equipamento.
ATENQAO AO ALTERNAR ENTRE VOLTAGENS DIFERENTES

- Sempre que for alterar entre tomadas com voltagens diferentes, recomendamos
aguardar 20 segundos com a maquina desligada, antes de liga-la novamente.

ATENCAO

.I - N&o instalar, operar ou repara 0 equipamento sem antes ler este manual
- A Saints soldas, ndo podera ser responsabilizada por qualquer acidente, dano ou

parada de producao causados por Nao seguir as orientagBes deste manual.
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3 EQUIPAMENTOS DE
PROTECAO INDIVIDUAL (EPIS)

UTILIZE OBRIGATORIAMENTE:

Mascara de solda com filtro adequado
Luvas de raspa antichamas

Avental e vestuario resistente ao calor
Oculos de protecdo UV

Calcado de segurancga

Protetores auriculares (se necessario)

F & 5 82 tw

MASCARADE  LUVA AVENTAL  OCULOS DE CALCADOS
PROTECAO DE RASPAS PROTECAOUV DE PROTEGAO

NAO SEGUIR ESTAS REGRAS PODE RESULTAR EM FERIMENTOS GRAVES.

SAINTSSOLDAS .



PREPARACAO DA

AREA DE TRABALHO

Antes de instalar o equipamento de soldagem por arco, o usuario deve avaliar
os potenciais problemas de interferéncia eletromagnética no ambiente ao
redor da area de soldagem. Os seguintes conteddos precisam ser avaliados:
Ambiente seco, arejado e livre de materiais inflamaveis.

Verifique todas as conexdes elétricas e cabos antes do uso.

Nunca toque em partes quentes ou energizadas.

Se ha cabos de alimentagao, cabos de controle, cabos de sinal e linhas telefo-
nicas ao redor do equipamento de soldagem por arco.

Se ha equipamentos de transmissao e recepgao de radio e televisdo ao redor
do equipamento de soldagem por arco.

Se ha computadores e outros equipamentos de controle ao redor do equipa-
mento de soldagem por arco.

Se ha equipamentos de seguranca de alto nivel ao redor do equipamento de
soldagem por arco, como equipamentos de protegao industrial.

Se ha pessoas usando aparelhos auditivos ou marca-passos na area de traba-
Iho de soldagem por arco.

Se ha equipamentos de calibragdo ou teste ao redor do equipamento de
soldagem por arco.

Se 0s equipamentos na area de operagao de soldagem por arco tém compati-
bilidade eletromagnética entre si, se medidas adicionais de isolamento sdo
necessarias, OU se esses equipamentos operam em horarios escalonados.
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5 INFORMAGOES TECNICAS

N
MODELD: STG 150 ELT ";SAINTS
FABRICADO NA CHINA - IMPORTADO POR: 28.634.030/0001-79

: = | |EC 60974-1 S

40A/15.5V ~ 150A/21.5V
é’= — X | 60% | 100%

m . | 150A 116A
. l, Uo-56V U. | 21.5v | 2B.4v
20A/20.4V - 150A/26V
Vi — X 60% 100%

- I. | 150A | 11BA
-]l, L U. | 26v | 19.8V
20A/10.8V ~ 150A/16V
#1 —— X | 60% 100%

_— . | 150A 116A
jlr Uo- 3BV U. | 16v 14.6v
pa1s | D= U1=127v |1 MAXX =49.5A| |1 EFF =21.6A

\_ U1-220v|l1 MAXx =28.6A | 1 EFF =12.4A )

1- Diagrama eletrico da maquina f Processo - ELETRODO

2- Norma ,f’=
3 - Classe de protegao (Norma IP) - Processo - MIG/MAG
U0 Tensao em vazio 54\\,7 Processo - TIG

u1 Tens3o de alimentacao N _
40A/15.5V-150A/21.5V Corrente e tensdo de saida

Corrente de consumo Min. e Max.

NMAXX om poténcia maxima

——— Corrente continua (saida)
11 EFF Corrente de

consumo a 100% x T 80% [ o0% 1 X = Ciclo de trabalho

DT> Frequéncia da rede 12 = Corrente de saida
u. | | U2 = Tens3o de saida
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INSTALAGCAO DO EQUIPAMENTO

Mantenha distancia minima de 20 cm da parede e 30 cm de outras maquinas.
Verifique se a tensdo da tomada & compativel.

Aguarde 20 segundos ao mudar a tensao (110V/220V).

Instale o cilindro de gas em posig¢ao vertical e fixado.

N3o use fios e cabos que ndo estejam em conformidade com as especificacdes, pois
podem causar incéndio devido ao superaquecimento e derretimento dos cabos.

1- Tela de Cristal Liquido (Display LCD).
Exibe informagbes como corrente, tensdo, modo de
solda e status operacional.

2 - Botao de Ajuste de Velocidade do arame e
corrente nos modos MIG e corrente no modo MMA.
Permite controlar de forma Sinergica a velocidade e
corrente do arame nos modos MIG e corrente no
eletrodo (MMA).

3 - Botdo de Ajuste Fino de Tens3o de Solda (Com-
pensagao).

Usado para calibrar a tens3o, otimizando o arco
elétrico de acordo com a necessidade do operador.

SAINTSSOLDAS.com.BR



] nsTALAcA0 DO EQUIPAMENTO

4 - Seletor de Modo: MIG / Arame Tubular 0.8 / Arame Tubular 1.0 / TIG / MMA;
Alterna entre os processos de soldagem disponiveis na maquina.

5 - Pélo de Saida da Maquina "-" (Negativo).
Conector negativo para os cabos de solda.

6 - Interface de Mangueira de Ar Conexdo para o gas de protegao em soldagens MIG/TIG.

7 - Tomada de 2 vias (Controle da Tocha MIG/TIG)
Entrada para tocha TIG com acionamento via botao.

8 - Interface da Tocha MIG Conector para a tocha MIG.

9 - Pélo de Saida da Maquina "+" (Positivo)
Conector positivo para 0s cabos de solda.

10 - Cabo de Inversao de Polaridade (Positivo/Negativo)
Facilita a troca de polaridade, ideal para alternar entre MIG com gas e sem gas.

11 - Compartimento do tracionador e
suporte para carretel de arame até 1kg.

2 - Suporte externo para carretel de
arame até 5kg

SAINTSSOLDAS.coM.BrR



MODOS DE SOLDAGEM E

CONEXOES

POSICAO DOS CABOS PARA
MIG SEM GAS (FLUX 0.8 E 1.0)

Alimentagdo de Arame: Instale o rolo de arame (1kg)
tubular de 0,8 mm ou 1,0 mm no alimentador interno da
maquina, passando-o pelo tracionador e deixando uma
pequena sobra para fora do conector da tocha (8).

Tocha MIG: Conecte a tocha MIG na interface especifica
da maquina (8).

Polaridade: Conecte o Cabo de Inversdo de Polaridade
(10) no Negativo da inversora (-) (5)

Insira 0 cabo duas vias da tocha no conector de controle
de tocha da inversora (7)

Cabo de aterramento: Conecte o cabo de aterramento
no positivo (+) da inversora (9).

Observacdes:

Verifique se o arame tubular & adequado para soldagem
sem gas e ajuste os parametros conforme as especifica-
¢Oes do fabricante do arame. Ndo é necessario, pois 0
arame tubular possui fluxo interno que protege a poga de
fusao.

SAINTSSOLDAS.coMm.BR



MODOS DE SOLDAGEME

CONEXOES

POSICAO DOS CABOS PARAMIG
COM GAS (ARAME SOLIDO))

Alimentagao de Arame: Instale o rolo de arame de Skg no
alimentador externo da maquina, passando-o pelo traciona-
dor e deixando uma pequena sobra para fora do conector da
tocha (8).

Tocha MIG: Conecte a tocha MIG na interface especifica da
magquina (8).

Polaridade: Conecte o Cabo de Invers&o de Polaridade (10)
no positivo da inversora (+) (9)

Insira 0 cabo duas vias da tocha no conector de controle de
tocha da inversora (7)

Conecte a mangueira de gas da tocha na saida de gas no
painel frontal da inversora(6).

Cabo de aterramento: Conecte o cabo de aterramento no
positivo (-) da inversora (5).

Conexao de Gas: Conecte a Mangueira do cilindro
de gés na entrada traseira da inversora(13).

CO:
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7.

MODOS DE SOLDAGEM
E CONEXOES

POSICAO DOS CABOS PARA
TIG (RASPAGEM)

Tocha TIG: Conecte a tocha TIG no conector Smm
negativo da Inversora (5) e insira o cabo duas vias da
tocha no conector de controle de tocha da inversora
7)

Cabo de Alimentagao de Gas: Conecte a mangueira
de gas argonio a entrada de gas da tocha TIG.

Observacdes:

Atocha TIG ndo acompanha o produto!

A soldagem TIG com raspagem requer 0 acionamen-
to do arco elétrico por contato, portanto, & importan-
te praticar a técnica adequada para evitar contami-
nagao do eletrodo de tungsténio.

SAINTSSOLDAS.com.Br




7 3 MODOS DE SOLDAGEM
e

E CONEXOES

POSICAO DOS CABOS PARA
ELETRODO REVESTIDO (MMA)

Porta-Eletrodo: Conecte o porta-eletrodo ao cabo de saida
positivo (+) (5) da maquina

Garra de Aterramento: Conecte a garra de aterramento ao
cabo de saida negativo (-) (9) da maquina e fixe-a 3 pega de
trabalho.
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INSTALAGCAO DO
CARRETEL DE ARAME

Nota:
Antes de inserir a bobina de arame, encontre o pino de posicionamento no eixo da bobina e o orificio
de posicionamento na bobina de arame, respectivamente, alinhe o orificio de posicionamento da

bobina com o pino de posicionamento no eixo da bobina e empurre a bobina para dentro do eixo.

1. Eixo de bobina de arame
Pin 2. Carretel de arame
3. Porca de fixagao

Ajuste de velocidade da bobina de arame

Use o parafuso de aperto para controlar a forca de frenagem da bobina de arame. O
parafuso de aperto nao deve estar muito solto, caso contrario o fio de solda ficara
espalhado quando a bobina de arame parar; Além disso, o parafuso de aperto ndo
deve ser muito apertado, caso contrario, a forca de frenagem sera muito grande, o
que aumentara a carga do motor. Em circunstancias normais, quanto mais rapida a
velocidade de alimentacdo do fio, maior a forca de frenagem necessaria.

SAINTSSOLDAS.coM.BrR




8 1 INSTALACAO DO
[

CARRETEL DE ARAME

Porca de fixagado
Parafuso de aperto

Mola limite de velocidade
Trava

(S INE NI VS

Eixo de suporte do carretel

1. Regulador de pressdo
2. Roda de prensagem
3. Roda de alimentagao de arame

“IMAGEM ILUSTRATIVA

SAINTSSOLDAS.coM.BrR



8 2 INSTALACAO DO
. CARRETEL DE ARAME

“IMAGEM ILUSTRATIVA
Regulador de pressdo

Rondanas

Conector rapido da tocha de solda
Saida de arame para soldagem
Roda de alimentacao de arame
Entrada de arame de soldagem
Arame de solda

O N OO A O S

Carretel de arame

SAINTSSOLDAS.coM.BR



MANUTENCAO PREVENTIVA

Manutencao Diaria:

Conferir Aperto das Conexdes dos Bornes e Cabos Positivos e Negativos de Solda:
Verificar diariamente o aperto das conexdes para garantir a seguranga e eficiéncia na
soldagem.

Conferir as Conexdes de Alimentagao do Equipamento: Garantir que as tomadas
conexdes de alimentagado estejam em conformidade e seguras.

Verificar a Situagao dos Porta Eletrodos e Garras Negativas: Inspecionar diariamente

0s porta eletrodos e garras negativas para danos causados por quedas ou altas
temperaturas.

Inspecionar o Equipamento para Impactos ou Quedas: Verificar diarismente se o
equipamento sofreu impactos ou quedas que possam causar curto-circuito interno.

Verificar o Funcionamento do Cooler de Refrigeragdo: Confirmar diariamente que o
cooler de refrigeracao esta funcionando corretamente para evitar superaguecimento.

Manutencao Semanal ou Quinzenal:

« Limpeza do Equipamento e Remogao de Corpos Estranhos: Com o equipamento

desligado, limpar o equipamento e soprar com ar comprimido para remover Corpos
estranhos que possam ter entrado pelo sistema de refrigeragao.
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0 soLuciopEPROBLEMAS

PROBLEMA

POSSIVEIS CAUSAS:

SOLUGAO

Apo6s ligar a energia, o indicador
ndo acende.

- Falta de fase de alimentagao.
- O disjuntor automatico no painel

traseiro esta quebrado.

- O fusivel esta queimado.

- Verifique a fonte de alimentagao.
- Substitua o disjuntor

automatico.

. Substitua o fusivel (2A).

Quando a fonte de alimentagao
da maquina de solda é conecta-
da, o disjuntor automatico no
painel traseiro da maquina de
solda desliga automaticamente
imediatamente.

- O disjuntor automatico esta com

mau funcionamento.

- O modulo IGBT esta danificado e a

ponte de retificagao trifasica estd
quebrada.

- O piezoresistor esté quebrado.
- O painel de controle da maquina de

solda esta danificado.

- Substitua o disjuntor automatico.
- Substitua o médulo IGBT e a placa

do circuito de acionamento.

- Substitua a ponte de retificagdo

trifasica.

- Substitua o piezoresistor.
- Substitua o painel de controle da

maquina de solda.

Durante a soldagem, o disjuntor
automatico no painel traseiro da
fonte de energia de soldagem
desliga automaticamente.

- Operagao prolongada sob carga.
- O disjuntor automatico esta

quebrado.

- Utilize conforme a taxa de carga

da méaquina de solda.

- Substitua o disjuntor automatico.

Regulagem de tens&o e/ou
corrente ndo esta disponivel

- Cabo de comunicagdo ou

ocontrolador do alimentador esta
quebrado.

- Aplaca de circuito de controle da

- maquina de solda esta quebrada.

- Cabo de comunicagdo do
alimentador estd com mau contato.

- Revise as conexdes ou
- Substituir componente
- Procure a assisténcia

Arco instavel,
respingos grandes

Selegdo incorreta de parametros
A ponta de contato estd muito
desgastada

- Corrija os

- parametros

- Substitua a

- ponta de contato

Quando o interruptor da tocha
de soldagem é pressionado, a
alimentagdo do arame funciona,
mas o fluxo de gas ndo.

- Avaélvula solenoide esta

defeituosa.

- Defeito no sistema do cilindro de

gas ou da tocha

- Verificar se o regulador de

pressao esta com defeito.

- Verificar a mangueira do

cilindro até a maquina.

- Verificar o cabo da tocha
- Substitua a valvula solenoide

*Lembre-se, sempre procure uma assisténcia técnica antes de realizar qualquer manutengado na inversora.
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