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Obrigado por ter adquirido uma Inversora Saints Soldas.

II Antes de comecar a usar a sua inversora, leia atentamente este manual de instrugdes. Guarde esse
manual em local fresco e bem conservado, junto do comprovante de compra (Cupom Fiscal ou Nota
Fiscal). Somente com esse comprovante sua garantia serd validads, caso seja necessario.

‘ DICAS RAPIDAS DE SEGURANCA

NAO SEGUIR ESTAS REGRAS PODE RESULTAR EM FERIMENTOS GRAVES.

EPI'S OBRIGATORIOS NO PROCESSO DE SOLDA

oG 8 o

MASCARA DE LUVA AVENTAL OCULOS DE CALCADOS
PROTECAO DE RASPAS PROTECAOUV DE PROTECAO

PREVENGAO DE QUEIMADURAS

- Sempre use os EPI's de protegao obrigatorios, como macacao, luvas e mascaras

- N&o 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;

‘ - N&o soldar em ambientes fechados sem algum tipo de ventilagao;
- Sempre use os EPI's de protegao obrigatorios;

PREVENGAQ 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;

PREVENGAO DO ARCO DE SOLDA
- Sempre use 0s EPI's de proteg¢do obrigatorios;
- Evite acidentes, mantenha a cabega longe dos fumos;

PREPARAGAO DA AREA DE TRABALHO

- Opte por uma area de trabalho espacosa, seca, organizada e bem ventilada;
- N&o solde perto de liquidos combustiveis ou residuos inflamaveis;

RISCO DE CHOQUE
\ @ - Nao ligue dois equipamentos em um s6 cabo terra;
- Sempre manuseie 0s cabos da inversora com ela desligada;
- 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;
- Nao mude os conectores de posi¢ao durante a solda;
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EXPLOSAO DE CILINDROS

O=@)
f1ff] -Proteja o cilindro de gas de calor excessivo;
LWL -Instale o cilindro na posigao vertical;

(« SOBRECARGA PODE SUPERAQUECER O EQUIPAMENTO

-Respeite o ciclo de trabalho do equipamento e certifique-se
% de que tenha um bom resfriamento no equipamento.

ATENGAO 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 produgao causados por Ndo seguir as orientagdes deste manual.

Termos de Servigo e Garantia de Qualidade:

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

Ndmero de Série: Data de Producao:

A garantia deste produto é calculada com base na data da nota fiscal de compra do produto, e o periodo de
garantia € de um ano. Durante o periodo de garantia do produto, para problemas de qualidade do produto que
nao sdo danificados artificialmente, o pessoal de manutengdo designado pelo revendedor ou fabricante
fornecera manutengao gratuita, incluindo substituigdo gratuita de acessorios.

Apbs o periodo de garantia de um ano, se for necessario substituir as pegas devido a problemas de qualidade,
o cliente deve arcar com o custo dos acessorios e 0s custos de manutengao.

Se houver um problema com a qualidade da maquina e as pegas precisarem ser reparadas ou substituidas,
voceé deve entrar em contato com o vendedor local ou fabricante para confirmacao e fornecer informagoes
validas, para que o problema da maquina possa ser resolvido a tempo.

Temos um sistema completo de servigo de qualidade para garantir que os problemas de qualidade do produto

da maquina possam ser resolvidos razoavelmente.
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A Garantia do Produto ndo se aplica as seguintes situagdes:

Os consumiveis da maquina, como consumiveis de solda, fluxo, fusiveis ou tubos de seguro, conectores
rapidos, rodas de alimentagao de fio, rodas de pressao de fio, etc.;

Falha da maquina causada por tensdo de entrada incorreta ou instavel;

Conexao ou operagao errada que cause a maquina ndo operar normalmente ou acessorios danificados;
Desmontagem ou modificagao ndo autorizada da maquina sem a permissao do fabricante que cause
trabalho acidental ou dano 8 maquina;

Dano acidental durante transporte, armazenamento e transbordo;

Informacg6es Importantes de Seguranga

Este equipamento € projetado para pessoal qualificado e profissionalmente treinado. Os opera-
dores precisam ter conhecimento suficiente em soldagem profissional e em circuitos, além de
obter o certificado de qualificagdo de soldador. Somente apos ler e entender os avisos de
seguranga e os procedimentos operacionais listados neste manual e no trabalho de soldagem,
os operadores podem iniciar o trabalho. Ao usar ferramentas, os operadores devem sempre
seguir as precaugdes basicas de seguranga para reduzir o risco de lesdes pessoais e danos ao
equipamento.

LEMBRE-SE O OPERADOR DEVE SEGUIR ESTRITAMENTE AS REGRAS DE SEGURANCA
DESTE MANUAL. O USO E A MANUTENGCAO INCORRETOS REDUZIRAO A SEGURANCA DA
MAQUINA.

A conexdo de fios e cabos do equipamento de soldagem, bem como a instalagao e conexdo, devem ser
operadas por pessoal técnico profissional qualificado.

A soldagem é um trabalho perigoso, que pode causar danos a vocé ou a outros, portanto, & necessario
realizar protegdo adequada durante a soldagem e cumprir rigorosamente as medidas de protegao de
seguranga relevantes para este tipo de trabalho. Para mais detalhes, consulte as diretrizes de seguranga
relevantes para operadores de soldagem para cumprir as regulamentag6es do fabricante sobre prevengao
de acidentes.

A soldagem produz fumos e gases, que sao substancias quimicas. Eles podem causar cancer em alguns
casos. Medidas de exaustdo suficientes devem ser tomadas, bem como medidas de protecao operacional
correspondentes.

Certifique-se de que o equipamento de soldagem esta aterrado de forma confidvel ao trabalhar.

A soldagem produz radiagdo de campo magnético. Mantenha marcapassos ou outros equipamentos que
possam ser interferidos por campos magnéticos longe do equipamento de soldagem.

A soldagem produz luz forte que machuca seus olhos. Tome as medidas de protegao necessarias.

S
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A soldagem produz faiscas elétricas de alta temperatura. E proibido colocar materiais inflamaveis e
explosivos na area de soldagem. Produtos de combate a incéndios também devem ser colocados, e
medidas necessarias de prevencao de incéndio devem ser tomadas.

E proibida a entrada de pessoal ndo autorizado ou ndo relacionado & soldagem na area de soldagem,
incluindo animais.

Ruido sera gerado durante a soldagem. Tome medidas apropriadas de prote¢do auditiva e isolamento
acustico.

Faiscas elétricas de alta temperatura se espalhardo por toda parte durante a soldagem, tome medidas de
protec3do correspondentes para evitar ser queimado por faiscas elétricas de alta temperatura.

Antes de soldar, certifique-se de verificar todos os fios e cabos quanto a danos na isolagdo ou fiagao
incorreta, para identifica-los e remové-los a tempo.

A maquina com defeito deve ser reparada por técnicos profissionais. Desconecte a energia de entrada
antes de reparar e realizar a manutencao.

E proibido operar a maquina de soldagem em ambiente de trabalho Gmido, caso contrario, pode causar
choque elétrico ou acidentes de curto-circuito.

E proibido modificar este equipsmento ou equipamentos acessorios relacionados 3 operacdo sem
autorizagdo, para evitar acidentes.

A sucata e o descarte deste equipamento devem cumprir as politicas e regulamentos governamentais

locais relevantes.

Prevencao de Incéndios e Explosées

A solda produz chamas e arcos de alta temperatura, que podem causar incéndios. Além disso, escorias de solda
de alta temperatura e faiscas de alta temperatura também podem causar incéndios e explosdes.

Proteja a si mesmo e aos outros contra faiscas voadoras e metal quente.

E proibido colocar materiais inflamaveis e explosivos na area de soldagem. Se algum material inflamavel
precisar ser usado durante a soldagem, ele deve ser coberto com materiais retardadores de chama.

Faiscas quentes e metal podem espirrar em pisos e paredes rachados. Esses locais precisam ser protegidos
para evitar riscos de incéndio.

Nao soldar em tanque de gas de alta pressao selado, pois pode causar uma explosao.

A area de soldagem deve estar equipada com equipamentos de extingdo de incéndio, como mangueiras de
combate a incéndio, baldes, baldes de areia ou extintores de incéndio portateis. Verifique regularmente a

eficacia desses equipamentos de extingdo de incéndio e faga bem o treinamento de uso seguro desses

equipamentos.
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Protecao contra Fumos e Gases de Soldagem

Mantenha a cabega fora da area onde estdo os gases gerados pelo processo de solda. Nao respire 0s
fumos.

Ventile a drea de trabalho. Nao soldar em espagos confinados. Deve haver um sistema de ventilagdo para
remover fumos e gases.

N&o enrole cabos ao redor dos bragos.

N&o distribua os cabos em ambos os lados do corpo; distribua-os no mesmo lado do corpo, tanto quanto
possivel.

A posigao de fixagao do cabo de trabalho e da pega de trabalho deve estar o mais proxima possivel da
area de soldagem.

Mantenha a maquina de soldagem e os cabos longe do corpo durante a operagao.

Seguranca dos Cilindros

Os cilindros devem ser mantidos longe de fontes de alta temperatura e fogo. E proibido usar objetos duros
para riscar a garrafa.

Selecione 0 gas adequado de acordo com 0s requisitos da operagao de soldagem. E uma valvula redutora de
pressao deve ser configurada no cilindro de acordo com as instrug8es do fabricante do cilindro. Nao use
acoplamentos rapidos para a conexao do tubo de gas do cilindro e certifique-se de que a conexao entre o
tubo de gas e os acessorios esteja boa, sem vazamentos.

Sempre mantenha os cilindros na posi¢ao vertical e fixados. Eles podem ser fixados em um carrinho
adequado, base, parede, pilar ou prateleira com uma corrente ou cinta. Cilindros ndo devem ser fixados em
bancadas de trabalho ou maquinas, para que ndo se tornem parte do circuito.

Quando o cilindro ndo estiver em uso, certifique-se de que a valvula do cilindro esteja fechada. Se ndo

houver tubo conectado ao cilindro, coloque uma tampa de poeira na valvula do cilindro.

Protecao de Seguranca de Partes Mecanicas em Movimento

Partes mecanicas em movimento sao perigosas, como ventiladores, rotores e correias.

Antes de soldar, certifique-se de que todas as portas, painéis e coberturas estao fechados.
Somente técnicos profissionais qualificados podem abrir a tampa da maquina para manutencao.
Certifique-s e de que maos, cabelos, roupas folgadas e ferramentas ndo estejam dentro do

alcance das partes moveis.

N
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Avaliacao ambiental da area de soldagem

Antes de instalar o equipamento de soldagem por arco, o usuério deve avaliar os potenciais problemas
de interferéncia eletromagnética no ambiente ao redor da area de soldagem. Os seguintes conteddos
precisam ser avaliados:

Se ha cabos de alimentacao, cabos de controle, cabos de sinal e linhas telefdnicas ao redor do equipa-
mento de soldagem por arco.

Se ha equipamentos de transmissdo 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 equipamento de soldagem por arco.
Se ha equipamentos de seguranga de alto nivel ao redor do equipamento de soldagem por arco, como
equipamentos de protegdo industrial.

Se ha pessoas usando aparelhos auditivos ou marca-passos na area de trabalho de soldagem por arco.
Se ha equipamentos de calibragao ou teste ao redor do equipamento de soldagem por arco.

Se os equipamentos na area de operagdo de soldagem por arco tém compatibilidade eletromagnética
entre si, se medidas adicionais de isolamento s8o0 necessarias, ou se esses equipamentos operam em

horarios escalonados.

Embalagem e Transporte

Ao embalar, armazenar e transportar, preste atengdo as marcas de protegdo, como marcas de posicio-
namento, marcas de impermeabilidade, marcas de carga e marcas de camadas de empilhamento na
embalagem.

Evite jogar aleatoriamente, impactos fortes e vibragdes durante o transporte e a transferéncia.

0 equipamento de soldagem deve ser armazenado em um ambiente 3 prova de chuva, seco e ventilado,

com uma temperatura ambiente de -25 a 55 graus Celsius.

Instalagao

Cologue a maquina de solda em um ambiente a prova de chuva, sem exposigao direta ao sol, com baixa
umidade e pouca poeira (temperatura ambiente entre 10 °C e 40 °C).

Manter a fonte de energia de soldagem a uma distancia superior a8 20 cm da parede. Duas maquinas de
solda devem ser posicionadas a uma distancia superior a8 30 cm uma da outra quando colocadas em
paralelo.

Realize a soldagem em um local sem vento (use um escudo contra o vento, se necessario).
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N&o use fios e cabos que nado estejam em conformidade com as especificagdes, pois podem causar
incéndio devido ao superaquecimento e derretimento dos cabos.
Apbs a operagdo de soldagem ser concluida, verifique se ha faiscas ou metais de alta temperatura que

possam causar um incéndio, lide com isso a tempo e pe¢a ajuda se necessario.

Protecao Pessoal e de Outros

A solda produz ruido, luz forte e faiscas de alta temperatura, que podem causar danos a audigao, olhos e
pele humana. Medidas de protecdo corretas e treinamento de operagdo correto sdo condigdes
necessarias para prevenir acidentes de les3o.

Ao soldar ou assistir 8 operagado de soldagem, vocé deve usar um capacete de protegdo com filtro de
escurecimento para proteger seu rosto e olhos.

Use uma mascara com o filtro e cobertura corretos para proteger os olhos, rosto, pescogo e orelhas de
faiscas de arco e luz forte durante a operagado ou observagdo das operagdes. Avise 0s espectadores para
nao olharem para o arco e ndo exporem sua pele na area de luz forte do arco ou faiscas de alta temperatu-
ra.

Use luvas retardadoras de chama, roupas de solda retardadoras de chama, sapatos retardadores de
chama e capacete de solda ou boné de protegao para evitar luz de arco forte e faiscas de alta temperatura
ou particulas de metal quente. Um avental retardador de chama também é possivel para prevenir radiacdo
de calor e faiscas de alta temperatura.

Faiscas quentes ou metal podem entrar em mangas dobradas, calgas ou bolsos. Antes de soldar, as
mangas e colarinhos devem estar abotoados, e ndo deve haver bolsos descobertos na frente das roupas
de solda.

Use painéis ou cortinas de prote¢do retardadores de chama adequados para proteger outras pessoas da
radiagao da luz forte do arco e faiscas de alta temperatura.

A escoria de soldagem possui alta temperatura e pode se espalhar a uma longa distancia. Ao remover a
escoria de soldagem, tanto o operador quanto o observador devem usar 6culos de protegdo além dos
6culos de seguranga.

N&o toque na pega de trabalho de soldagem com as mdos nuas para evitar queimaduras acidentais.
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Prevencao de Les6es por Choque Elétrico

Contato com partes elétricas vivas ou maquinas pode causar choques elétricos e lesbes graves ou
morte.

Garanta o aterramento confidvel da maquina para evitar acidentes de choque elétrico causados por
vazamento elétrico.

Certifique-se de que a pega de trabalho conectada ao grampo de aterramento da maquina esteja
devidamente aterrada.

Certifique-se de que o grampo de aterramento esteja conectado de forma confidvel 8 pega de trabalho,
caso contrario, pode ocorrer um choque elétrico.

Verifique os fios e cabos com frequéncia e substitua-os a tempo se a camada de isolamento estiver
danificada.

Mantenha-se seco durante todas as operagdes de soldagem, incluindo roupas, area de trabalho, cabos,
lanternas, porta-eletrodos e fontes de alimentagao.

Certifique-se de que nenhuma parte do seu corpo toque em um corpo carregado.

Ao trabalhar em um ambiente apertado ou Umido, ndo fique diretamente sobre o metal ou o solo. Fique
em uma tabua de madeira seca ou em uma plataforma isolada, e use sapatos com sola de borracha
isolante.

Use luvas secas e ndo porosas antes de ligar a maquina e desligue a maquina antes de tirar as luvas.
N&o use outros fios e cabos para substituir os cabos de aterramento da maquina.

Ha alta tensdo na maquina. Nao profissionais estdo proibidos de abrir a carcaga para manutengao.

Protecao contra Campos Eletromagnéticos

Soldadores devem tomar as seguintes medidas para minimizar os danos causados pelos campos
eletromagnéticos:

Soldadores com marca-passos devem consultar seus médicos antes de realizar operagfes de
soldagem.

Envolva os cabos de soldagem com materiais isolantes, fixando-os com fita, se possivel.

Nao enrole cabos ao redor dos bragos.

N&o distribua os cabos em ambos os lados do corpo; distribua-os no mesmo lado do corpo, tanto quanto
possivel.

A posigao de fixagao do cabo de trabalho e da pega de trabalho deve estar o mais proxima possivel da
area de soldagem.

Mantenha a maquina de soldagem e os cabos longe do corpo durante a operagao.
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Parametros basicos

Especificagdo da maquina de solda STG-205 PULSE
Tensdo nominal de entrada 220V+10%
Corrente de entrada nominal (A) 35A
Capacidade nominal de saida 1.7KV.A
Tensdo sem carga de saida (V) 69V

Taxa de sucessao de carga nominal 30%
Outline dimension (mm) 490*220*375
Peso (kg) 15

Parametros de soldagem (modo MMA)]

Corrente de entrada nominal (A) 20~ 180A
Tempo de inicio do arco (HOTT) 0~205
Tempo de inicio do arco (HOTI) 0~160A
Tempo de inicio do arco (HOTT) 0~99ms

Caracteristicas do arco (SLOP)

Modo de corrente constante CC

Modo de poténcia constante CP

VRD

ON/OFF
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Parametros de soldagem a arco blindado a gas (SYNC MIG)

Corrente de entrada nominal (A)

60 ~ 200A

Diametro do fio de solda
(DIAM)

08, 1.0,1.2

Modo de operagédo

2T, 4T, S2T, S4T, Spot, Cpot

Indutancia (Forc)

-90% ~ 50%

Tempo de queima (Burn)

-90% ~90%

(Post)

Tempo para solda a ponto 0.1~9.9s
(Sptt)

Velocidade de partida suave 1~13m
(StFd)

Tempo de parada da solda a 0.1~25.5s
ponto (Parar)

Tempo de pré-fluxo do gas 0~10s
(Freg)

Tempo de pos-fluxo do gas 0.1~50s

Soldagem a arco blindado com gas de pulso duplo (pulso duplo)

Corrente nominal (A)

20~170A

Diametro do fio de solda (DIAM)

0.8, 1.0, 1.2

Modo de operagéo

2T, 4T, S2T, S4T, Spot, Cpot

Indutancia

-90% ~ 50%

Tempo de queima

-90% ~ 90%

Tempo para solda a ponto

0.1~9.9s

Frequéncia de pulso (Freq)

0.5~5.0H

Taxa de servigo

20% ~ 80%

Amplitude do pulso

5% ~50%

Comprimento basico do arco

-50% ~50%

Comprimento do arco de pico

-50% ~ 50%
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Velocidade de partida suave 1~13m
Tempo de parada da solda a 0.1 ~255s
ponto

Tempo de pré-fluxo de gas 0~10s
Tempo de pés-fluxo do gas 0.1~50s

Soldagem a arco blindado de gas de pulso Gnico (Pulse MIG)

Corrente nominal (A) 20 ~170A
Diametro do fio de soldadura 08,1.0, 1.2
Modo de operagéo 2T, 4T, S2T, S4T, Spot, Cpot
Amplitude da corrente de pico -99% ~ 50%
Tempo de queima -90% ~ 90%
Tempo para solda a ponto 0.1~9.9s
Velocidade de partida suave 1~13m
Tempo de parada da solda a 0.1 ~25.55
ponto

Tempo de pré-fluxo de gas 0~10s
Tempo de poés-fluxo do gas 0.1 ~50s

Nota: Alguns dos parametros da tabela acima s6 podem ser usados em fungdes especificas.

Alimentacao, Conexdes e instalagao

Padrao de onda senoidal com um valor de 127/220v
A alimentagao elétrica deve ser feita em um ponto exclusivo somente para maquina com chave de

protecdo com fusiveis ou disjuntores adequadamente dimensionados

Entrada 127/220v

Disjuntor S0A
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. USO DE EXTENSOES

ExtensBes até S metros, pode-se manter a segao descrita no cabo do equipamento.

ExtensBes de 10 a 30 metros, deve-se aumentar a segdo em 50% em relagdo ao cabo do equipamento.

- POSICAO DOS CABOS PARA MIG/MAG

1. Conecte o conector rapido da garra de aterramento ao engate de polo negativo. Conecte a garra de
aterramento a pega de trabalho.

Conecte a tocha MIG ao euro conector.

Conecte o cabo de alimentagdo a rede elétrica adequada. Coloque a chave de alimentagdo na posigao
“on” para ligar o equipamento.

4. Encontre a Amperagem (A) ideal para seu processo selecionando-a através do botdo de regulagem.

- POSICAO DOS CABOS PARA ELETRODO

1. Conecte o conector rapido da garra de aterramento ao engate de polo negativo. Conecte a garra de
aterramento a pega de trabalho.

Conecte o porta eletrodo ao engate de polo positivo.

Conecte o cabo de alimentagdo a rede elétrica adequada. Coloque a chave de alimentag&o na posigao
‘on” para ligar o equipamento.

4. Encontre a Amperagem (A] ideal para seu processo selecionando-a através do botdo de regulagem.

- POSICAO DOS CABOS PARATIG

1. Conecte o conector rapido da garra de aterramento ao engate de polo positivo. Conecte a garra de
aterramento a pega de trabalho.

Conecte a tocha TIG ao engate de polo negativo.

Conecte o cabo de alimentagdo a rede elétrica adequada. Coloque a chave de alimentagdo na posigao
“on” para ligar o equipamento.

4. Encontre a Amperagem (A] ideal para seu processo selecionando-a através do botdo de regulagem.

Controle e interface
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1. Conector de polo negativo.

2. Conector do polo positivo.

3. Euro conector tocha MIG

Entrada de gas.

Chave LIGA/DESLIGA.
Cabo de alimentagao.

Cooler de refrigeracgao.
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Descrigao das funcgdes do painel de controle
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. Regulagem de corrente e tensdo: O botdo superior 1 & usado para regular a corrente e o botdo
inferior 2 é usado para regular a tensao. H3 duas maneiras de exibir a voltagem definida: em porcent-
agem e em valor de voltagem. Os dois valores mudardo de forma sincronizada. A porcentagem
representa a diferenga em relagdo a voltagem padrao: 0% significa a voltagem padrao, 10% significa
que a voltagem & 10% maior que a voltagem padrao, e assim por diante.

- Acorrente, a velocidade de alimentagao do arame e a espessura da chapa serdo exibidas ao mesmo
tempo. Os trés valores mudam de forma sincronizada. Alterar um deles mudara os outros dois.

Pressione e segure o botdo 3 para realizar um teste de saida de gas, solte para parar.
Pressione e segure o bot&o 4 para iniciar o avango rapido do arame de solda, solte para parar.

O knob 5 é a tecla de Menu: Gire-o para escolher a fungao principal desejada. Pressione e segure
para entrar no submenu. Pressione novamente para retornar ao menu principal.
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Nota:

A Stg 205 pulse suporta 14 métodos de soldagem e 65 materiais. Além disso,
os parametros de soldagem podem ser verificados como referéncia abaixo.

Lista de métodos de soldagem

PulseMIG Soldagem a arco blindado com gés pulsado
TwinPulse Soldagem a arco blindado a gas de pulso duplo
SYNC MIG Soldagem a arco blindado de gas unitario

MAN MIG Manual MIG

FastPulse Soldagem a arco blindado de gas pulsado de

alta velocidade
Soldagem a arco blindado a géas de pulso duplo

FastTwin de alta velocidade

Soldagem a arco com protegdo a gas de alta
FastArc velocidade
FastUp Soldagem interna de alta velocidade
FastRoot Soldagem de raiz de alta velocidade
FastCold Soldagem a frio de alta velocidade

MMA Mode Soldagem manual com eletrodo revestido
Pulse MMA MMA de pulso

TIG Mode Soldagem a arco de argénio DC

PulseTIG Soldagem a arco de argbnio pulsado

Lista de métodos de soldagem

Aco carbono

Fe CO2 Aco carbono Coz

Fe Ar82 Aco carbono Ar 82%+CO2 18%

Fe Ar92 Aco carbono Ar 92%+CO2 8%

Fe NoGas Fio de solda autoprotetor sem gas sem nucleo de ago carbono

RutilFlux Arame tubular de fluxo acido, Ar 82%+CO2 18%
BasicFlux Fio tubular de fluxo alcalino, Ar 82%+CO2 18%
MetalFlux Fio tubular fluxado com nucleo em po6
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Liga de aluminio: AR 100%

ER1050

ER1070

ER1100

Aluminio puro

ER4043

ER4047

Aluminio-silicio

ER5183

ER5356

ER5554

ER5556

Aluminio-magnésio

ER6061

ER6063

Liga de aluminio magnésio silicio

Liga de cobre: AR 100%

CuSi3

Silicio-bronze

CuAl8

Aluminio-bronze

CuSn

Cobre vermelho

CuSn8

Bronze de estanho

CuZn4

Latao de estanho

Aco inoxidavel: Ar 98%+CO2 2%

ER201

ER301

ER304

ER304L

ER307

ER307Si

ER308

ER308L

E308LSi

ER309

ER309L

ER309LSI

ER309Mo

ER309MoL

ER310

ER312

ER316

ER316L

ER316LSi

ER317

ER317L

ER321

ER347

ER385

Aco inoxidavel: Ar 98%+CO02 2%
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Lista de parametros de soldagem

Tamanho

Diametro do fio de solda

Suporta 3 didmetros de fio: 0,8, 1,0 e 1,2

Suporta 6 modos de tocha: 2T, 4T, S4T, S2T, soldagem a ponto e soldagem

Modo Modo de operagéo :
a ponto continua
Endl Corrente final A fung@o serve para preencher a cratera do arco, para S4T e S2T
. A fung&o serve para aumentar a entrada de calor no inicio da soldagem, para
Hotl Corrente inicial S4T e S2T
Burn Tempo de Burn-back Serve para controlar o tempo que o0 arame continua energizado apds o término
da soldagem
Hott Tempo inicial Controla a duragéo da corrente inicial, apenas para S2T.
Endt Tempo de extingdo A duragdo da corrente do arco de extin¢ao é apenas para S2T.
O tempo para a comutagao das duas correntes (por exemplo, a corrente
Slop Tempo de transigdo inicial e a corrente de soldagem); selegéolde _caracterfsticas para soldagem
manual: CC (corrente constante), CP (poténcia constante) (para celulose).
Spt Tempo para solda a ponto| Durag&o da soldagem a ponto
F L Frequéncia de soldagem de posicao vertical de alta velocidade e blindagem
req Frequéncia de pulso de gas de pulso duplo de alta velocidade,
Duty Taxa de trabalho Taxa de trabalho da so!dagem com gés de prote};éo de duplo pulso,
soldagem de alta velocidade com gas de protecao de duplo pulso e
soldagem de alta velocidade em posicao vertical.
. . TWIN: Amplitude da corrente de pico de soldagem com gas de
Ip-p Amplitude do pulso protecéo de duplo pulso e soldagem de alta velocidade com gas de
protecao de duplo pulso.
PulseMMA, PulseTIG: Refere-se a corrente de pico; ajuste a corrente
como a corrente base.
HotU Comprimento inicial do Configura o comprimento da corrente inicial
arco
PU Comprimento do arco de | Comprimento do arco da corrente de pico
pico
BU Comprimento do arco da | Ajuste que controla a corrente de base ou de fundo que mantém o arco elétrico
corrente de fundo aceso durante os periodos em que a soldagem ndo esta ocorrendo de maneira
intensa
StFd Partida suave Taxa de alimentacao de partida suave
VRD Voltage sem carga Interruptor VRD
Stop Tempo de parada Intervalo de tempo para parar a soldagem durante a soldagem a ponto
Preg Pré-fluxo de gas Tempo de pré-fluxo de gas
Post Pés-fluxo de gas Tempo de pds-fluxo de gas
EndU Comprimento do arco de | Comprimento do arco de extingéo
extincdo
Para soldagem MIG-MAG refere-se a indutancia. Para soldagem MIG-MAg
FORC Arc force pulsada refere-se a amplitude da corrente de pico. Para soldagem MMA refere-

se a forga do arco.

SAINTSSOLDAS.com.BrR




Modo de operacao

Instrugdes de operagdo 2T: Pressione o interruptor da pistola para iniciar o forneci-
mento de gas, aguarde o tempo de pré-fluxo do gas antes de formar arco para a
corrente definida, solte o interruptor da pistola para extingdo do arco e pos-fluxo de
gas.

7=

Operagéo 2T

Instrugdes de operagdo 4T: Pressione (e solte) o interruptor da pistola para iniciar o
fornecimento de gas, aguarde o tempo de pré-fluxo de gas antes de formar arco para
a corrente definida. Pressione o interruptor da pistola mais uma vez para extingdo de
arco e pos-fluxo de gas.

fi

B

GPR GPO t

Operagdo 4T
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« Instrugbes de operagdo do S2T: Pressione o interruptor da tocha para iniciar o
fornecimento de gas, aguarde o tempo de pré-fluxo do gas antes de iniciar o arco
com a corrente inicial. Aguarde o tempo inicial antes de aumentar gradualmente para
a corrente definida, e o tempo de aumento gradual € chamado de SLOP. Solte o
interruptor da tocha e a corrente definida mudard gradualmente para extinguir o
arco. Aguarde o tempo de extingdo do arco antes da extingao do arco e do pos-fluxo
do gas.

Hot

Corrente de
soldagem

Operagdo S2t

» Instrugdes de operagao do S4T: Pressione o interruptor da tocha para iniciar o fornec-
imento de gas, aguarde o tempo de pré-fluxo do gas antes de iniciar o arco com a
corrente inicial. Aguarde o tempo inicial antes de aumentar gradualmente para a
corrente definida, sendo o tempo de aumento gradual chamado de SLOP. Solte o
interruptor da tocha e a corrente definida mudara gradualmente para extinguir o arco.
Aguarde o tempo de extingdo do arco antes da extingao do arco e do pos-fluxo do gas.
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Operacdo S4t

Instrucdes de operagdo do SPOT (soldagem por pontos): Pressione o interruptor da
tocha para iniciar o pré-fluxo do gas e depois acione o arco até a corrente definida.
Aguarde o tempo de soldagem por pontos para a extingdo do arco e o pos-fluxo do
gas. Se voce soltar o interruptor da tocha antes do tempo de soldagem por pontos, o
arco sera extinto imediatamente e o gas sera liberado.

Operagdo SPOT

W4y,
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Nota:
Preg na figura é o tempo de pré-fluxo do gas, Posg € o tempo de pos-fluxo do gas,

Hotl € a corrente inicial, Endl € a corrente de extingdo, Weldl é a corrente definids,
Hott € o tempo inicial, Endt € o tempo de extingdo, SLOP € o tempo de mudanga grad-
ual e Sptt € o tempo de soldagem por pontos.

« Instrugdes de operagdo do CPOT (soldagem por pontos continua): pressione o inter-
ruptor da tocha e a maquina de solda iniciara a soldagem por pontos intermitente. O
tempo de soldagem por pontos € Sptt e o tempo de parada intermediaria € STOP.
Solte o interruptor da tocha para parar a soldagem.

Instalagao de 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 eixa da bobina e empurre a bobina para dentro do eixo.

1. Eixo de bobina de arame
2. Carretel de arame
3. Porca de fixacdo
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Ajuste de velocidade da bobina de arame

Use uma chave de soquete Allen para girar o parafuso de aperto para controlar a forga
de frenagem da bobina de arame. O parafuso de aperto ndo 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 contrério, a forca de
frenagem serd muito grande, 0 que aumentara a carga do motor. Em circunstancias
normais, quanto mais rapida a velocidade de alimentacdo do fio, maior a forga de
frenagem necessaria.

Porca de fixagado
Parafuso de aperto

Mola limite de velocidade
trava

oA WS

Eixo de suporte do carretel
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Componentes do alimentador de arame

1. Regulador de pressao
2. Rodade prensagem

“IMAGEM ILUSTRATIVA

Instalacao de Mangueira de Alimentagao de Arame e Tocha de
Solda Blindada a Gas

Regulador de pressao
Rondanas
Conector rapido da tocha de solda

Saida de arame para soldagem

Roda de alimentagao de arame

Entrada de arame de soldagem

Arame de solda

0N O A ®N S

Carretel de arame

“IMAGEM ILUSTRATIVA
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PASSO0 03

PASSO 01 PASSO0 02

Abra as tampas Desrosqueie o Coloque um rolo de

laterais do cabecote  suporte do rolo de arame de até 18kg,
arame com a saida do
arame no sentido do
alimentador

PASSO 06

Solte os dispositivos  Passe o arame pelos  Trave os dispositivos
de pressao das canais das rondanas  de pressao
rondanas. até que saia pelo

conector da tocha

PASSO 07

PASSO 08

)

Atencdo: O fio de solda tem uma
velocidade de saida relativamente
rapida. Ao instalar e ajustar a velocid-
ade de alimentagao, preste atencao a
sua seguranga e da dos outros. Nao
aponte a saida de arame da tocha de
solda para o rosto de ninguém ou
outras partes do corpo, caso contrario,

Conecte atochano Aperte o botdo de pode causar ferimentos.
conector euro da tragao do arame no

inversora e rosqueie  painel do cabegote

até seu completo até que o arame saia

travamento pela tocha. IMAGENS ILUSTRATIVAS
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Preparagao antes da soldagem

Usar equipamentos de protegdo necessarios e qualificados, tais como capacetes, mascaras, 6culos,
protetores auriculares, roupas de protecao, luvas, sapatos isolantes, etc.

Verifique e confirme se a fonte de alimentagdo da rede é consistente com a fonte de alimentagdo
permitida da maquina.

Certifiqgue-se de fornecimento suficiente de gas de cilindro, e nenhum dano 3 tubulagdo de gas.
Certifique-se de que a valvula reguladora de pressao e o regulador/medidor de vazdo possam funcionar
corretamente e que ndo haja vazamento em todas as juntas do caminho do gas

Garantir que ndo haja danos a camada de isolamento de todos os fios e cabas, nem nenhuma conexao
errada entre o cabo de soldagem e o cabo de aterramento e a maquina de solda. Além disso, a conexao
entre o conector rapido e 8 maquina de solda deve estar firme e ndo solta.

Garantir boa ventilagdo na area de soldagem.

Ao ligar 0 equipamento a ventoinha devera ser acionada.

Definir os parametros no painel de controle de acordo com os requisitos de uso. Depois de pressionar o
interruptor da tocha de solda, o alimentador de arame devera funcionar corretamente, e 0 gas de

protegdo de soldagem devra ser pulverizado a partir do bocal da tocha de solda.

Tabela de soldagem

Corrente de soldagem (A) Tens3o de soldagem (v) Diametro do arame (mm)
60~80 17~18 1.0
80~130 18~21 1.0, 1.2
130~200 20~24 1.0, 1.2
200~250 24~27 1.0, 1.2
250~350 26~32 1.2, 1.6
350~500 31~39 1.6

A tabela acima serve apenas para referéncia, devendo o operador realizar os gjuste
conforme suas necessidades.
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MANUTENCAO

l Plano de Manutencao para Equipamento Inversor de Solda .

Manutencao Diaria:

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

Verificar se a Fungao VRD esta Ativada: Confirmar diarismente que a fungao VRD
(Voltage Reduction Device) esta ativa para garantir a seguranca do operador.

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

»  Verificar a Situac3do dos Porta Eletrodos e Garras Negativas: Inspecionar diariamente
os porta eletrodos e garras negativas para danos causados por quedas ou altas
temperaturas.

Inspecionar o Equipamento para Impactos ou Quedas: Verificar diariamente se 0
equipamento sofreu impactos ou quedas que possam causar curto-circuito interno.

Verificar o Funcionamento do Cooler de Refrigeragao: Confirmar diariamente que o
cooler de refrigeragao 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 refrigeracao.

/1
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Falhas Comuns, Causas e Solugdes

PROBLEMA

POSSIVEIS CAUSAS:

SOLUCAO

nao acende.

Apos ligar a energia, o indicador

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

traseiro estd quebrado.

- O fusivel estd queimado.

- Verifique a fonte de alimentag3o.
- Substitua o disjuntor automati-

co.

- Substitua o fusivel (2A).

imediatamente.

Quando a fonte de alimentagdo
da méaquina de solda é conecta-
da, o disjuntor automatico no
painel traseiro da maquina de
solda desliga automaticamente

- O disjuntor automatico esta com

mau funcionamento.

- O modulo IGBT esta danificado e a

ponte de retificagdo trifasica esta
quebrada.

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

solda estd danificado.

- Substitua o disjuntor automatico.
- Substitua 0 modulo IGBT e a placa

do circuito de acionamento.

- Substitua a ponte de retificacdo

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.

- Utilize conforme a taxa de carga
da maquina de solda.
- Substitua o disjuntor automatico.

- Operagdo prolongada sob carga.
- O disjuntor automatico esta
quebrado.

Regulagem de tensao e/ou
corrente ndo esta disponivel

- Cabo de comunicagado ou

ocontrolador do alimentador esta
quebrado.

- Aplaca de circuito de controle da

- maquina de solda esta quebrada.

- Cabo de comunicagado do
alimentador estd com mau contato.

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

Arco instavel,
respingos grandes

Selegdo incorreta de pardmetros
A ponta de contato estd muito
desgastada

- Corrija os

- parametros

- Substitua a

- ponta de contato

mas o fluxo de gas nao.

Quando o interruptor da tocha
de soldagem é pressionado, a
alimentacao do arame funciona,

- 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 solenocide

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

Midg,
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