MAQUINA DE SOLDA MULTIPROCESSO 195i

MANUAL DE INSTRUGOES

MULTI MIG

1901

MULTIPROGESSO

//////




\/ A
(3

MAQUINA DE SOLDA MULTIPROCESSO 195i

SUMARIO

1L.ORIENTACOES GERAIS....ieeevveeeeeesessseeseeeeesessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssene 3
2.DESCRICAO GERAL DO EQUIPAMENTO.....ooooeeeeeeeeecessssesseeeeeee 3
B.DADOS TECNICOS......cooooeeeeeeeeeeeeeeesssssssseesesesesssessssssssssssssssssssssssssssssssseseeees 3
4 APRESENTACAQO GERAL. ..oooveceeseeeeeeeeeeeeseeeesseeseeesesssssssssssssssssssassssssssenns 5
B.CUIDADOS.....oeveeeeeseeeeeseeeeeesssssessssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnssssson 6
G.INSTALACAO . .....ooeeeveeecesseee e eessssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssesoes 8
7.FUNCIONAMENTO/OPERACAO . ... cooeeeeeecceseeeeeeeessseeseeeesssessseesssen 10
8.DUVIDAS FREQUENTES. ...ooreeeeeceseseeeeeeeeeesssssessesssesssssesssssssmssssssssssssssnnns 12
D ANOTACOES. ... sssssssmssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssessoes 14
10.CERTIFICADO DE GARANTIA. ..o ssssssssssssassssseene 15

PREZADO CLIENTE

Este manual tem como objetivo orienta-lo na instalacao, operagao e
informacgdes gerais de sua MULTIPROCESSO 195i, que disponibiliza facilidades
gue deixarao seu dia a dia pratico e agil. Obtenha o maximo desempenho
oferecido por seu equipamento lendo atentamente este manual.

Entre em contato conosco para dar sugestdes e criticas sobre o manual do
usuario, pois sua opinidao ajudara na melhoria e adequacao deste manual as
suas necessidades.

Sua satisfacao € o nosso maior objetivo.

Atenciosamente,
Equipe V8 Brasil

OBS: As informacdes contidas neste manual poderao sofrer alteracdes sem
aviso prévio por parte da V8 Brasil. As imagens mostradas sao meramente
ilustrativas.

ADVERTENCIA: LEIA ESTAS INSTRUCOES ANTES DE USAR O PRODUTO

REV. 1.00

p.
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ORIENTACGES GERAIS

- IMPORTANTE: A operacao deste equipamento deve ser apenas realizada por
pessoas capacitadas e devidamente treinadas;

- Caso vocé verifique que este equipamento esteja apresentando alguma nao
conformidade, contate a assisténcia técnica autorizada pela V8 Brasil mais
proxima de vocé para que o equipamento possa ser analisado;

- Consulte um profissional de seguranca do trabalho para verificar os
procedimentos.

- ATENCAO: AO UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA, AS PRECAUCOES BASICAS
DE SEGURANCA DEVEM SER SEGUIDAS, BUSCANDO ASSIM EVITAR RISCOS
DE CHOQUE ELETRICO, ACIDENTES, QUEIMADURAS E INALACAO DE GASES
PROVENIENTES DO PROCESSO DE SOLDAGEM.

DESCRICAO GERAL DO EQUIPAMENTO

A maquina de solda Multiprocesso 195i possui um sistema manual de
regulagem da corrente de saida e de tensao, com botao de selecao das
funcdes MIG, TIG, Arame revestido e Eletrodo Revestido.

A versatilidade de operacao e o facil transporte deste equipamento permitem
gue vocé esteja sempre acompanhado de uma maquina de qualidade
guando for necessario.

MAQUINA DE SOLDA MULTIPROCESSO 195i

DADOS TECNICOS

MULTIPROCESSO 195i

Tensao (VAC) 220
| ' Frequéncia (Hz) 50/60
. Poténcia maxima (kVA) 8.4

Corrente maxima de entrada (A) 34
Corrente nominal de entrada (A) | 25

Tensao em Vazio (VDC) 62

Tensao em trabalho (VDC) 30

Grau de Isolacao F

Grau de protecdo 1P21
Diametro do arame (mm) 0,6 até 1,0*
Peso (kg) 10,6
Dimensoes (CxLxA) (mm) 510x265x360

*Acompanha roldana 0,8 e 1,0mm




Tensao (VAC)
Frequéncia (Hz)

Tensao em Vazio (VDC)

Faixa de Corrente

$933353555555%

Grau de protecao
Diametro do arame (mm)
Peso (kg)

Dimensoes (CxLxA) (mm)

Tensao (VAC)
Frequéncia (Hz)

Poténcia nominal (KVA)

Corrente de entrada (A)

Faixa de Corrente

Eficiéncia maxima(%)
Grau de protecao
Conectores de Engate Padrao

Diametro do arame (mm)

Peso da maquina (kg)

Peso total com acessérios (kg)

Dimensoes (CxLxA) (mm)

Tensao (VACQ):
Frequéncia (Hz):

Corrente maxima de entrada (A):

Corrente nominal de entrada (A):
Ciclo de trabalho MMA/MIG/TIG:

Tensao em Vazio:

Diametro do arame (mm):

Peso da maquina (kg):
Peso total (kg):

Dimensoes da caixa (CxLxA) (mm):

Dimensoes da maquina (CxLxA) (mm):

MAQUINA DE SOLDA MULTIPROCESSO 195i

MULTIPROCESSO 205i

220
50/60

Corrente nominal de entrada (A) | 32

68 (MMA/MIG) - 17 (TIG)
20/205A - MMA
40/205A - MIG

15/205A - TIG

1P21

08-1

19,4

880x430x580

MULTIPROCESSO 2508

220

60
11,2
43
20-250
20
IP21S
13mm
08-1
19,9
23,8
755X378X605

MULTIPROCESSO 150i

220

60

25

15

100%

58V@MMA

58V@MIG

4V@TIG

20/150A@ MMA
35/150A@MIG (0,6/0,8mm)
58/150A@MIG (1,0mm)
16/150A@TIG

0,6 até 1,0 (acompanha roldana 0,8 e 1,0mm)
5,4

7.0

355x145x240

385x250x315
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MAQUINA DE SOLDA MULTIPROCESSO 195i

EM BREVE

3.1CICLO DE TRABALHO

O ciclo de trabalho, segundo as normas internacionais (NEMA - National
Electrical Manufacturers Association), € baseado em um periodo de 10
minutos. Consiste na relagcao entre o periodo de soldagem com arco aberto
em determinado periodo, ou seja, 0 tempo que a maqguina pode trabalhar
na corrente maxima de soldagem e um tempo de referéncia. O ciclo de
trabalho é informado em percentual (%) e esta relacionado com a corrente
de saida.

CORRENTE DE OPERACAO(A) CICLO DE TRABALHO(%)

195 50

4. APRESENTAGAO GERAL oo oATILHO

DISPLAY DE

CORRENTE ‘
LED DE PROTECAO TERMICA/
ﬁ LED DE ENERGIA

\m\\\\m “ﬁ \
AJUSTE DE CORRENTE/
,'/,;';';?N r".

VELOCIDADE DE ARAME

CHAVE
LIGA/DESLIGA

N Q_

AJUSTE DE FUNGAOQ
MMA/MIC/TIC

AJUSTE DE
TENSAO

CONEXOES MANUAIS
DE OPERACAO
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AN

® Observar as instru¢cées de SEGURANCA antes de utilizar a maquina
de solda;

9. CUIDADOS

IMPORTANTE!

Leia as informacodes antes de conectar a maquina na rede elétrica;

O equipamento somente devera ser utilizado para o tipo de
operacgao para a qual foi projetado;

e O usoindevido fica sob a responsabilidade de seu usuario.

- A maquina de solda s6 deve ser ligada a uma fonte de alimentacao
monofasica com a mesma tensdo indicada nas especificacoes;

-Utilize antirrespingo em spray ou em pasta na chapa a ser soldada;

- Nao deixe a maquina exposta a chuva. Nao a utilize em lugares umidos ou
molhados. Mantenha a area de trabalho bem iluminada;

- Proteja-se contra choques elétricos evitando contato corporal com
superficies aterradas como, por exemplo, canos radiadores, fogdes e caixas
de refrigeradores;

- Guarde a maquina fora de uso: quando a maquina nao estiver sendo usada,
deve ser guardada em local seguro, longe do alcance de criancas;

- Nao force a ferramenta, assim ela funcionara melhor e com maior
seguranca dentro dos limites para os quais foi projetada;

- Nunca toque a ponta de contato da tocha quando a maquina estiver ligada
a rede elétrica;

- Gases toxicos sao liberados durante o processo de soldagem. Utilize sempre
a maguina em locais bem ventilados;

- Cuidado com o cabo de alimentacao, tocha e grampo terra: nunca
carregue a maquina pelo cabo de alimentacgao elétrica, tocha ou grampo
terra;

- Nao desconecte o plugue da tomada puxando pelo cabo. Proteja o
cabo elétrico contra calor, éleo e objetos cortantes;

6
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MAQUINA DE SOLDA MULTIPROCESSO 195i

- Utilize luvas de protecao durante todo o processo. As luvas protegem
as maos contra raios ultravioleta, o calor direto do arco, da chapa e
eventuais fagulhas de solda;

- Use um avental de couro para proteger contra fagulhas quando
estiver realizando o trabalho de solda;

- Quando a solda for realizada na posicao acima da cabeca, utilize um
capacete para proteger a cabeca e 0 pescoco;

- Recomenda-se o uso de botas industriais quando estiver operando a
mMaquina;

- Desligue a maquina através do botdo de Liga/Desliga antes de
desconectar da rede elétrica.

( Choques elétrico podem matar >

@ ( Ruidos em niveis excessivos prejudicam a audigéo>

@ < Arcos elétricos queimam a pele e ferem a vista >

A ( Fumos e gases de soldagem podem prejudicar a saude >
S\

podem ferir os olhos

@ C Fagulhas, particulas metalicas e pontas de arame
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® Este equipamento deve ser aterrado.

MAQUINA DE SOLDA MULTIPROCESSO 195i

e O aterramento reduz os riscos de choques elétricos;
e Nao utilize o neutro da rede para o aterramento;
e Consulte um eletricista qualificado.

® Nunca troque partes da tocha quando em operacao;

\

L] ~ ye L] ‘
® Desconecte o produto da alimentacao elétrica antes |
de trocar os seus acessorios ou realizar a limpeza e
manutencao;

3\

e O uso e utilizacdao de pecas que nao sejam originais
podem resultar na perda da garantia do produto,
além de provocar riscos; N\

e Servicos de manutencao da maquina devem ser

realizados por nossa rede de assisténcia técnica
autorizada. -

- p
6. INSTALACAO DO ROLO DE ARAME

Quando necessario a troca do rolo de arame, adote o seguinte procedimento:

Retire a porca de apoio livre do suporte
do rolo de arame;

Encaixe o rolo de arame sobre o suporte e
reponha a porca de apoio livre apertando-a.
Observe que o rolo deve estar devidamente
encaixado, certificando-se do sentido de giro
do rolo (anti-horario) e recoloque a porca de
apoio livre;

- Certifiqgue-se de que o bico de contato interno e a roldana tenham o
mesmo diametro do arame utilizado;

8




\/ A
(3

MAQUINA DE SOLDA MULTIPROCESSO 195i

- Segure a tocha em posicao reta. Ligue a maquina e aperte o gatilho da
tocha. O motor do arame ird alimentar o arame através da tocha;

- Ao pressionar o gatilho da tocha o arame ira surgir na parte externa da
tocha; corte o excesso deixando 5mm de arame para fora do bocal

6.1 INSTALAGAO DO REGULADOR (NAO ACOMPANHA EQUIPAMENTO)

- Conecte a mangueira na entrada de gas na parte traseira da maquina
por meio de um regulador de pressao e filtro de saida no cilindro de gas.
Certifique-se de que nao haja vazamentos;

Registro de controle
de pressao

Entrada do gas na maquina:
recomenda-se o uso de
abracadeiras metalicas para
fixar e evitar vazamentos

Saida do gas para a
maquina de solda

- A vazao do gas de protecao deve ser determinada em funcao da
intensidade da corrente e do tipo de metal que estd sendo soldado. E
normalmente expressa em litros por minuto (I/min).

6.2 GRAMPO TERRA

O terminal da garra terra deve ser fixado firmemente no terminal engate rapido
da maquina. Ambos devem ser mantidos em bom estado para garantir o bom
contato elétrico.

Para que a corrente flua sem interrupcgdes, fixe a grampo terra em uma
superficie com bom contato elétrico da peca a ser soldada ou da mesa de
soldagem. Caso seja necessario, lixe a superficie para remover toda graxa,
sujeira e ferrugem.

9
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7. FUNCIONAMENTO/OPERACAO

7.1M0DO DE OPERAGAO MIG

- Limpe e prepare a peca que sera soldada, utilizando lixadeira ou escova de
aco para remover qualquer sujeira, ferrugem, camada protetora que possa
existir na liga metalica, tinta ou outros. A limpeza facilita a fundicdo da solda
na peca apresentando uma qualidade melhor;

MAQUINA DE SOLDA MULTIPROCESSO 195i

- Conecte o grampo terra na peca a ser soldada;

- Abra o regulador de gas e ajuste a vazao de acordo com o material a ser
soldado;

- Para efetuar soldas utilizando gas, com uso de arame cobreado, posicione o
cabo de selecao de polaridade da tocha no polo POSITIVO (+) e coloque o
grampo terra no polo NEGATIVO (-)

- Para efetuar soldas sem o uso de gas, utilizando de arame revestido,
posicione o cabo de selecao de polaridade da tocha no polo NEGATIVO (-) e
cologue o grampo terra no polo POSITIVO (+)

. Selecione o processo MIG COM GAS, SEM GAS no modo 0,6/0,8mm ou
Tmm através do botdo de selecdo FUNCAQ;

- Atencao, para uso com arame de 0,6mm € necessario 0 uso de roldana
para arame de 0,6mm, que nao acompanha o equipamento.

- Conecte a maquina na tomada e ligue em seguida;

- O visor digital mostrara a corrente de soldagem predefinida, este valor é
ajustado girando o botao CORRENTE, o valor de ajuste da tensao pode ser
alterado no botdo TENSAO, os ajustes de corrente e tensdo sdo regulados
de forma independente.

- Segure a tocha em posicao reta e aperte o gatilho da tocha. O motor do
arame ira girar alimentando o arame através da tocha;

- O arame surgira na parte externa da tocha; corte o excesso de arame
deixando-o com 5mm a partir do bocal,

- Posicione o bocal a 6mm do ponto onde a solda ird iniciar;

- Utilize sempre mascara de solda para sua protecao ao operar a maquina;
-Pressione o gatilho da tocha. Quando o arco da solda se formar,
movimente a tocha cuidadosamente na direcao desejada;

- Certifique-se de segurar o cabo da tocha reto e completamente esticado
guando alimentar o arame através da tocha ou caso contrario, o arame
podera trancar no conduite;

10
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MAQUINA DE SOLDA MULTIPROCESSO 195i

- Apds 0 uso, mantenha a maquina ligada durante alguns minutos, para
que a ventilacao da maquina possa esfriar mais rapidamente a unidade.

7.2 MODO DE OPERAGAO TIG

- A soldagem no modo TIG so é possivel através do processo do tipo TIG LIFT (abertura
do arco por contato), ou seja, 0 equipamento nao é dotado de ignitor de alta
frequéncia;

- O gas de protecao utilizado deve ser o argdnio puro;

- Conecte a garra terra ao terminal de saida positivo;

- Conecte a tocha TIG ao terminal de saida negativo;

- Conecte a mangueira de gas da tocha diretamente no regulador de gas do cilindro
de argoénio;

- A entrada de gas da maquina sé é utilizada para o processo MIG/MAG, enquanto no
processo TIG a conexao do gas é feita diretamente na tocha;
- Com o equipamento ligado, selecione a opcao “TIG” através do botdo FUNCAQ;

- O visor mostrara a corrente de soldagem predefinida. A corrente pode ser ajustada
girando o botao CORRENTE. Ao soldar, o visor passara a mostrar a corrente REAL de
soldagem;

- Conecte a garra terra na peca a ser soldada;
- Abra o regulador de argénio e ajuste a vazao desejada, conforme a necessidade;

- Abra a valvula da tocha para liberar o argénio;

- Para abrir o arco, aproxime a tocha e toque o eletrodo na peca de trabalho;

- Afaste a tocha a uma distancia de 2mm a 4mm para estabelecer o arco elétrico e
iniciar o processo de soldagem.

7.3 MODO DE OPERAGAO ELETRODO (MMA)

- Soldagem no processo com Eletrodo Revestido, os cabos de porta eletrodo e a garra
terra devem ser instalados nos terminais de saida localizados no frontal do
equipamento;

. Com o equipamento ligado, selecione a opcao “MMA" através do botdo FUNCAO;

- A tela mostrara a corrente de soldagem predefinida. A corrente pode ser ajustada
girando o botao CORRENTE, ajuste o valor conforme o tipo de eletrodo que se deseja
soldar. Ao soldar, o visor passara a mostrar a corrente real de soldagem;
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. Clgloocﬁue o eletrodo no porta eletrodo e o cabo com garra terra na peca a ser
soldada;

MAQUINA DE SOLDA MULTIPROCESSO 195i

- Para abrir o arco, coloque o eletrodo na posicao vertical e toque a peca de trabalho,
raspando o eletrodo na peca, de forma que a alma do eletrodo provoque o curto
circuito. Afaste o eletrodo a uma distancia de 2mm a 4mm para estabelecer o arco
elétrico e iniciar o processo de soldagem.

7.4M0DO0 DE PROTEGAO CONTRA SUPERAQUECIMENTO

A maquina de solda utiliza um protetor térmico servindo para proteger o
equipamento contra condi¢cdes anormais de uso, evitando assim que esta danifique
por superaguecimento.

O indicador de superaguecimento localizado no painel frontal da maquina
acendera enquanto o protetor térmico estiver atuando, cortando a alimentacao do
equipamento automaticamente.

Neste momento, nao desligue o equipamento, pois as ventoinhas precisam ficar
funcionando para acelerar o processo de esfriamento. Aguarde até que o indicador
apague. O tempo de retorno dependera da temperatura ambiente do local de
trabalho.

O protetor térmico ira reiniciar automaticamente e a luz indicadora do painel
desligara, apos isso volte a utilizar o equipamento

8. DUVIDAS FREQUENTES

PROBLEMA CAUSA PROVAVEL SOLUCOES
Maquina Verificar se cabo de alimentacdo estd plugado na rede
desconectada da -
(e elétrica;
Equipamento rede elétrica;
n3o liga Botdo liga/desliga na

posicio desliga. Pressione o bot3o liga/desliga para a posicdo LIGA.

Disjuntor da rede
J Verificar os disjuntores da rede;

desligado;
Rede elétrica mal
Disjuntor da rede dimensionada; Consulte um profissional da area para corrigir
desarma Uso de extensdes problemas de instalacdo elétrica.
inadequadas;

uando pressiona _— ifi indi 3 1 .
Q e p >sior Protetor térmico \{erlﬁque s;a o} |nd|,cac!or deftfemper’aturla estd !:gado S,e
0 gatilno, maquina - m r m in riar \% izar

~g , Mmaq superaquecido. s m, a'lgua e a maquina esfriar e sé volte a utilizar apds
Nao opera o indicador apagar.
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Quando pressiona
o gatilho ndo
ocorre a formagao
do arco.

Falha na conexdo do
grampo terra;

Verifique se o grampo terra esta bem conectada na
peca a ser soldada;

Circuito do cabo
terra ou da tocha
interrompidos.

Encaminhe o equipamento a um de nossos postos
autorizados.

Solda porosa pode
provocar a reducao

Ferrugem, pintura
ou graxa na pega de
trabalho;

Limpe a drea a ser soldada, utilize lixadeira ou escova
de ago para remover sujeira ou ferrugem;

Protecdo de gas
inadequada.

Verifique se ndo ha vazamento de gés ou falta de gas;

Regule a saida de gas;

Troque o bocal da tocha se estiver danificado.

Interrupgdes na
alimentagdo do
arame

Bico de contato sujo
ou danificado;

Limpe ou Substitua o bico;

Arame de solda
corroido;

Substitua o arame (ver item 7.1);

Pressao na roldana
do arame
insuficiente, arame
fica deslizando;

Aumente a pressdo na roldana;

Pressao na roldana
do arame excessiva,
arame deforma e
entope bico de
contato.

Reduza a pressao da roldana, limpe o conduite e bico
de contato.

Falta de fusdo ou
penetracao da
solda

Velocidade do arame
muito lenta;

Ajuste a velocidade do arame;

Poténcia da tocha
muito baixa.

Regule a poténcia até que a maquina fique no ponto
certo de solda.

Excesso de
respingos

Saida de poténcia
muito alta,
aumentando o
comprimento do
arco;

Regule a poténcia até que a maquina fique no ponto
certo de solda, trabalhe com arco curto;
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Vi

9. ANOTACOES
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Para garantir a SEGURANCA e a CONFIABILIDADE dos produtos V8 BRASIL, os reparos, as

10. CERTIFICADO DE GARANTIA
ATENCAO

manutengdes preventivas e dema
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