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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 1 ano a partir da data de
compra, cobrindo defeitos de fabricacao.

A GARANTIA DO PRODUTO NAO SE APLICA AS SEGUINTES SITUAGOES:

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

Falha da maquina causada por tensao de entrada incorreta ou instavel;
Conexao ou operagao errada que cause a8 maquina Nao operar normalmente
ou acessorios danificados;

Desmontagem ou modificagdo ndo autorizada da maquina sem a8 permissao
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 identificagdo do
produto e registre o numero de série e a data de producao da maqui-
na 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 materiais 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 escarias podem causar incéndio;

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

RISCO DE CHOQUE

- N&o ligue dois equipamentos em um so cabo terra;
- Sempre manuseie 0s cabos da inversora com ela desligada;
\ g - 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¢do durante a solds;
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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 reparar o 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.
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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 recep¢ao 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

4 ‘\\l“/( )
MODELO: STT250AC/DC S saAINTS
FABRICADO NA CHINA - IMPORTADO POR: 28.634.030/0001-79

= | IEC 609741 Sl | irais

10A/10.4V~250A/18V

I

L

D= |yt =zegyl 1 MAXX | 11 EFF
9 34.3A 18.8A )

1- Diagrama eletrico da maquina f Processo - ELETRODO
2- Norma

3 - Classe de protegao (Norma IP) 4 Processo - TIG
uo Tensao em vazio -
u1 Tens&o de alimentacao

40A/15.5V-150A/21.5V Corrente e tensdo de saida

11 MAXX Corrente de consumo Min. e Max.

em poténcia maxima

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

consumo a 100%

X | 80% | 100z | X=_Ciclode trabalhp
DI Frequéncia da rede |2 = Corrente de saida

u: | | U2 = Tens3o de saida
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6 INSTALAGAO DO EQUIPAMENTO

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

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

Instale o cilindro de gas em posigao vertical e fixado.

N&o use fios e cabos que ndo estejam em conformidade com as especificagdes, pois

podem causar incéndio devido ao superaquecimento e derretimento dos cabos.

1-DISPLAYLCD

2 - SELETOR MODO DE OPERAGCAO 2T/4T
3 - SELETOR DE MODO AC OU DC [TIG)

4 - SELETOR DE PROCESSO [TIG OU MMA)
5 - AJUSTE DE CORRENTE
6 - AJUSTE DE PRE-VAZAO
7-BALANCO

8 - RAMPA DE DESCIDA

9-P0S VAZAO DE GAS
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X SAINTS SAINTSSOLDAS.com.8R



] nsTALAGAO DO EQUIPAMENTO

DESCRICAO TECNICA DETALHADA DAS FUNGOES DOS COMANDOS:

1. DISPLAY DIGITAL
O visor digital de cristal liquido (LCD) proporciona leitura clara e precisa dos pardmetros de solda-
gem.

2.MODO DE OPERAGAO 2T/4T
Este seletor define a logica de acionamento do gatilho da tocha:

2T (Two Touch]: A soldagem ocorre enquanto o gatilho estiver pressionado. Ao soltar, o arco se
extingue. Ideal para corddes curtos e operagdes rapidas.

4T [Four Touch): Um toque inicial acende o arco e libera o operador da necessidade de manter o
gatilho pressionado; um novo toque encerra a soldagem. Essencial para cordées longos, propor-
ciona maior conforto ao soldador.

3.SELETORAC/DC
Permite alternar entre corrente alternada (AC) e corrente continua (DC), ajustando o equipamen-
to a0 tipo de material a ser soldado:

AC: Indicado para metais ndo ferrosos como aluminio, magnésio e suas ligas, onde ha necessi-
dade de remocgdo da camada de 6xido.

DC: Aplicado na soldagem de materiais ferrosos como ago carbono, ago inoxidavel e ferro fundi-
do, proporcionando arco mais estavel e penetragdo consistente.

4. SELETOR DE PROCESSO TIG/MMA
Este comando define o modo de soldagem entre:

TIG (Tungsten Inert Gas): Técnica que utiliza eletrodo ndo consumivel de tungsténio e gas de
protecdo inerte, ideal para soldas de alta qualidade e precisao.

MMA (Manual Metal Arc) ou Eletrodo Revestido: Processo convencional utilizando eletrodo
consumivel, recomendado para aplicagdes onde ndo ha necessidade de controle tdo rigoroso do
corddo, sendo robusto e versatil.
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@ INSTALAGAO DO EQUIPAMENTO

5.SELETOR DE CORRENTE
Regula a intensidade da corrente de soldagem de acordo com o processo e o material a ser soldado.
Afaixa de ajuste varia de acordo com o modo selecionado (TIG ou MMA).

6.PRE-VAZAO GAS

Este ajuste define o tempo de pré-vazao do gas inerte antes do inicio da solda. A liberagdo antecipada
de gas protege o eletrodo de tungsténio contra oxidagao e contaminagao, além de evitar porosidade
na poga de fusdo. Normalmente entre 0,2 e 2 segundos, dependendo do material e da espessura,
comumente mais longo em materiais altamente reativos como aluminio e titanio.

7.BALANCO DE CORRENTE

O controle de balango ajusta a relago entre as fases positiva e negativa da corrente alternada (AC),
sendo fundamental no processo TIG AC, especialmente na soldagem de aluminio. A fase positiva
promove a limpeza do 6xido superficial, enquanto a negativa proporciona a penetragdo da solda.
Configuragdo recomendada: Balancgo tipico entre 60% e 80% para limpeza eficaz em aluminio,
ajustado conforme a necessidade de penetragdo ou estética do cordao.

8. RAMPA DE DESCIDA

Também conhecida como “down slope’, esta fun¢do determina o tempo em que a corrente de solda-
gem diminuira gradualmente até zero apoés a liberagdo do gatilho. Evita crateras, trincas e falhas no
final da solda, proporcionando um acabamento mais homogéneo. Maior tempo € indicado para mate-
riais espessos ou quando se busca um corddo mais suave no término.

9.POSVAZAO DE GAS

Este ajuste regula o tempo de liberagdo de gas inerte apés o encerramento da solda. A fungdo é
proteger a poga de fusdo ainda quente e evitar a contaminagdo atmosférica, assegurando a qualida-
de da junta soldada. Para ago inoxidavel, recomenda-se maior tempo de pos-fluxo devido a sua eleva-
da susceptibilidade a oxidagao.
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MODOS DE SOLDAGEME
CONEXOES

POSICAO DOS CABOS PARA
0 MODO TIG (AC/DC)

1 - Conecte a tocha tig ao conector
especial da maquina (10) e rosqueie
para evitar mau contato.

2 - Conecte a garra aterramento ao
polo positivo da maquina (13) e gire
para garantir boa conexdo evitando
mau contato. Tenha certeza de ao
conectar a mesma ao metal a ser
soldado o local esteja limpo para
garantir mau contato.

Evite locais oxidados e sujos.

3 - Selecione e regule os parame-
tros necessarios no painel frontal
do equipamento(4 e 3).

4 - Encontre a Amperagem ideal
para seu processo selecionando-a
através do bot&o de regulagem (5).
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7 MODOS DE SOLDAGEME
° CONEXOES

POSICAO DOS CABOS PARA
0 MODO MMA (ELETRODO REVESTIDO)

1 - Conecte o porta eletrodo ao poblo
positivo da maquina (11) e tenha certeza
de que ao girar 0 mesmo esteja bem
fixado. Evite mau contato.

2 - Conecte a garra aterramento ao
polo negativo da maquina (13] e gire
para garantir boa conexao evitando mau
contato. Tenha certeza de ao conectar a
mesma ao metal a ser soldado o local
esteja limpo para garantir mau contato.
Evite locais oxidados e sujos.

3 - Selecione o processo a ser utiliza do
através do botdo de selecdo (4] no
painel frontal.

4 - Encontre a Amperagem ideal para
seu processo selecionando-a através
do bot&o de regulagem (5).
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CICLODE TRABALHOE

ESPECIFICACOES

O ciclo de trabalho & um pardmetro essencial para o dimensionamento correto e seguro do
equipamento de soldagem, pois determina a capacidade operacional continua da maquina sob
determinadas condi¢Bes de corrente e tempo. Esse indice define o tempo maximo em que o
equipamento pode operar sob carga, dentro de um ciclo padréo de 10 minutos, sem exceder
seus limites térmicos.

Para o modelo STT 250 AC/DC, operando no processo TIG com alimentagdo em 220V, os
limites do ciclo de trabalho s&o especificados da seguinte forma:

40% DE CICLO DE TRABALHO A 250 A: Quando utilizado na corrente maxima de 250 ampe-
res, 0 equipamento pode operar continuamente por até 4 minutos, sendo obrigatério um perio-
do subsequente de repouso, com o equipamento ligado porém sem arco aberto, de no minimo
6 minutos. Este tempo de descanso permite o resfriamento adequado dos componentes
internos, prevenindo o acionamento das protegdes térmicas e prolongando a vida til do
inversor.

100% DE CICLO DE TRABALHO A 110 A: Quando a corrente de soldagem é ajustada para até
110 amperes, 0 equipamento pode operar de forma continua, sem necessidade de pausas para
resfriamento, mantendo estabilidade térmica dentro do ciclo padrao de 10 minutos.

Nota Técnica Importante: O ciclo de trabalho especificado é valido sob condigées ambientais
padrdo (25°C de temperatura ambiente e boa ventilagdo). Em ambientes com temperaturas
elevadas ou ventilagdo insuficiente, o ciclo de trabalho efetivo pode ser reduzido. Portanto,
recomenda-se sempre monitorar as condigdes operacionais e respeitar rigorosamente os
limites especificados para garantir a seguranga e durabilidade do equipamento.
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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.

/1
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0 soLuciopEPROBLEMAS

PROBLEMA SOLUGOES

- Falta de fase de alimentagao.

- O disjuntor automatico no painel
Nao Iiga. traseiro esta quebrado.

- O fusivel estéd queimado.

Luz de proteg3o acessa (oc)

- Verificar funcionamento da

ventoinha, ciclo de trabalho
excedido ou variacdo de energia
superior a 10%

Ventoinha lenta ou ndo gira.

- Verifacar se ndo esta quebrada,

chave Liga/desliga danificada, fio
rombido.

N&o abre o arco.

- Verificar se 0 equipamento esta

ligado, se ndo excedeu ciclo de
trabalho, cabos estdo bem conecta-
dos, pecas bem aterrada, eletrodos
com execesso de umidade, variagdo
de energia superior a 10%.

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