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A Méquina para Solda MME 250 WORKER é testada, inspecionada e embalada na planta de produgdo. Ao
receber o produto, certifique-se de que ndo ocorreram danos e, caso constate alguma inconformidade, entre
em contato com a assisténcia técnica ou revendedor para orientacao.

Siga rigorosamente as instrucoes de instalacdo e operagao.

IMPORTANTE!

Antes da primeira utilizacdo, leia e siga todas as instrucdes, conheca as aplicacoes, limitacdes e riscos
potenciais desta maquina antes de utiliza-la e informe-se sobre as normas de seguranca. Guarde este
manual para referéncia futura.

Esta maquina ndo se destina a utilizacdo por pessoas com capacidades fisicas, sensoriais ou mentais
reduzidas, criancas ou ainda por pessoas com falta de experiéncia e conhecimento, a menos que estas
tenham recebido instrucdes referentes a sua utilizacdo ou estejam sob a supervisdo de uma pessoa
responsavel pela sua seguranca.

Recomenda-se que as criancas sejam observadas para assegurar que nao brinquem com a maquina.

Se o cabo elétrico estiver danificado, este deverd ser substituido imediatamente por profissional
qualificado, a fim de evitar riscos.

ORIENTACOES GERAIS

LEIA ATENTAMENTE ESTE MANUAL DE INSTRUCOES ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA PARA SOLDA MME 250
WORKER.

Indicada para o processo de soldagem MIG/MAG, que atende a diversas aplicacdes e exigéncias: elevada
produtividade, automacdo, soldagem de acos de baixa liga, soldagem de acos inoxidaveis, posicdes de
soldagem diferenciadas, ajuste fino e botdo Reset.

Esta ferramenta deve ser utilizada somente para os fins a que se destina. Qualquer outro tipo de utilizacdo é
considerado inadequado podendo causar danos ou invalidar a garantia.

SEGURANCA

PROTECAO PESSOAL

Utilize EPI's (Equipamentos de Protecao Individual) como: luvas, mangotes, aventais, protetores auriculares,
6culos, mascaras respiratorias, botas, entre outros, sempre de acordo com a atividade a ser desenvolvida;

Ruidos excessivos podem causar danos a audicao, utilize sempre protetores auriculares para protecao e nao
permita que outras pessoas sem o EPI permane¢am no ambiente;

Fumos e gases sdo perigosos para a saude, utilize protecao respiratéria adequada e mantenha visitantes
afastados do local de trabalho. Se necessario utilize exaustor préximo ao equipamento para dissipar os
vapores provenientes da operacao.

PERIGO DE INCENDIO E CHOQUE ELETRICO
N&ao toque em nenhuma conexao ou outra parte elétrica da maquina para solda durante o trabalho;

Nunca trabalhe com luvas, maos ou roupas molhadas, nem em ambientes alagados;
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CARACTERISTICAS

as
Nunca movimente a maquina para solda pelo cabo elétrico, isso pode causar danos ao proprio cabo e
resultar em acidentes;

Verifigue se o cabo elétrico estd conectado corretamente antes de ligar a maquina para solda a rede
elétrica;

Nunca utilize a maquina em local que contenha produtos ou gases inflamaveis ou explosivos;
Sempre que precisar de algum ajuste, reparo ou manutencdo, procure uma assisténcia técnica autorizada;

Siga sempre as regras de seguranca.

A Maquina para Solda MME 250 é uma mdquina de tecnologia de ponta, do tipo inversor, portéatil e com baixo
consumo de energia;

TIPO DE SOLDA PROCESSOS
MIG/MAG Operacdes de solda com e sem gas
Soldagem com eletrodo revestido (MMA) Eletrodo AWS E6013 e E7018 até 3,25 mm

»

O processo MIG/MAG permite a soldagem com arames sélidos de até @ 1,2 mm, em rolos de até 15 kg com
suporte padrao, utilizando gas de protecao. Permite também a utilizacdo de arame do tipo revestido com
fluxo, que dispensa o uso de gas;

» O processo com Eletrodo Revestido (MMA) permite a utilizacdo de eletrodos de até @ 3,25 mm, dos tipos

DIAGRAMA

AWS E6013 e AWS E7018.




. LEDs indicadores

. Botdes seletores

. Botdes de ajuste

. Display digital (A)

. Display digital (V)

. Porta acessoérios da tocha
. Conector polo positivo (+)
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Acompanham a maquina:

Tocha MIG/MAG 250A
Cabo garra negativa

Cabo porta-eletrodo
Mangueira para gas de 3m
Abracadeira 10-16

»
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8. Conector polo negativo (-)

9. Cabo de polaridade MIG/MAG
10. Encaixe euroconector da tocha
11. Tocha

12. Garra negativa

13. Porta-eletrodo

» Bico de contato 0,8 mm
» Bico de contato 1,0 mm
» Bico de contato 1,2 mm
» Roldana 0,8/1,0/1,2 mm

ESPECIFICACOES

ITEM UNIDADE MME 250
Tensao de entrada \ ~220
Frequéncia Hz 50/60
Fase — 1
Faixa de tensdo em vazio Vv 55
Faixa de tensao de trabalho (solda) Y, 16,5 - 26,5
Faixa de ajuste de corrente eletrodo (MMA) A 30 - 200
Faixa de ajuste de corrente (MIG/MAG) A 50 - 250
Velocidade méaxima de alimentacdo do arame m/min 16
Poténcia absorvida kVA 9,9
Corrente de entrada A 45
Corrente méaxima de saida A 250
Fator de trabalho % 80
Tipo de refrigeracao — Ventoinha
Tipo de solda — MIG/MAG
Classe de isolacdo - H
Classe de protecao IP 21S
Tipo cabecote — Interno
Dimensao mm 907 x 487 x 725
Peso kg 42
Uso continuo — Arame sélido 0,8 mm
Uso eventual - Arame sélido 1,0 mm /1,2 mm




VISTA EXPLODIDA
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1- Diodo de recuperacao rapida
2- Placa intermediaria

3- Dissipador de calor

4- Barra suporte

5- Potenciémetro

6- Protetor plastico superior

7- Dissipador de calor dos IGBTs

8- Protetor plastico inferior

9- Painel traseiro
10- interruptor ligaldesliga

11- Tc da de dois nticl

12- Cabo de energia

32 - Placa PCB de corrente

33- Suporte do transformador de corrente
34- Rodizios

35- Transformador de média frequéncia (corrente)
36- Suporte de fixacao do transformador
37- Reator de saida

38- Painel frontal

39- Painel plastico (frontal)

40- *

41- Botao interruptor

42- Conector rapido

43- Cabo de polaridade




13- Conector gas

14- Ventoinha do painel traseiro

15- Placa PCB com retificador de entrada
16- Ventoinha

17- Placa de conducao PCB de alimentador de arame
18- Placa de circuito impresso

19- Transformador de controle

20- Painel lateral fixo 3

21- Painel lateral

22- Bandeja

23 - Rodas

24- Placa PCB

25- Barra suporte do dissipador de calor
26- Placa PCB de sequéncia temporal

27- Placa PCB de conducgéo

28- Suporte para ventilacdo

29- Placa PCB amplificadora de poténcia
30- Espacador

31- Painel inferior

* As pecas de numero 40, 46 e 47 ndo constam para 0 modelo MME250.

ESQUEMA ELETRICO DE LIGACAO

44- Euroconector

45- Botao de potenciometro

46-

47- =

48- Potenciémetro

49- Display digital

50- Suporte do dissipador de calor
51 - Base do painel frontal

52- Suporte do alimentador do arame
53- Motor alimentador do arame
54- Painel lateral fixo 2

55- Painel lateral (do arame)

56- Fecho rapido

57- Dobradica

58- Eixo do carretel

59- Placa PCB amplificador

60- Base do eixo do carretel

61- interruptor de ponto

Power PCH




VERIFICACAO DE SEGURANCA

Os itens abaixo devem ser verificados antes de ligar a maquina para solda e iniciar o trabalho:

Certifique-se de que a maquina para solda estd conectada ao fio terra;
Certifique-se de que todas as conexdes estao corretamente instaladas.

ATENCAO!
Desligue a maquina da rede elétrica antes de efetuar qualquer inspecdo ou verificagdo.

PAINEL FRONTAL PAINEL TRASEIRO

H W IN=

PAINEL INTERNO
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PAINEL FRONTAL
1. LED indicador de energia: LED aceso, maquina para solda energizada (LIGADO);

2. LED sensor de temperatura: LED aceso, indica que a maquina esta sobrecarregada, ou seja, a temperatura
interna estd elevada. A maquina desligara automaticamente, porém a ventoinha continuaré funcionando.
A maquina voltara a funcionar quando a temperatura interna baixar. O Led também se acendera quando
a maquina apresentar alguma falha técnica, neste caso envie para a assisténcia técnica mais proxima;

3. Botéo seletor de MODO de soldagem: MMA e MIG MAG;

4. Botdo seletor de FUNCAO 2T/4T: posicdo 2T - a soldagem é mantida enquanto o gatilho da tocha é
pressionado. Posicao 4T - a soldagem é acionada e mantida com um toque, sem a necessidade de manter
o gatilho da tocha pressionado. Para desligar, é necessdrio acionar o gatilho novamente;

5. Botdo potencidmetro de ajuste CORRENTE ELETRODO MMA (A);
6. Botdo potenciémetro de ajuste ARCO ELETRICO (ajuste fino);
7. Botdo potencidmetro de ajuste de velocidade da saida do arame de solda e de CORRENTE (A) MIG/MAG;
8. Botdo potencidmetro de ajuste de TENSAO (V);
9. Display digital (A);
10. Display digital (V);
11. Euroconector da tocha MIG/MAG;
12. Conector engate rapido fémea (polo positivo +);
13. Conector engate rapido fémea (polo negativo -);
14. Cabo de polaridade (uso modo MIG/MAG).

PAINEL TRASEIRO

1. Botdo interruptor liga/desliga;

2. Entrada de medidor de vazao (AC 36V);
3. Cabo de energia (220V);

4. Vélvula entrada de gas (MIG/MAG).

PAINEL INTERNO
1. Botdo potencidmetro de AJUSTE TEMPO DE QUEIMA: controle manual de estabilidade de arco elétrico;
2. Botdo RESET: libera saida do arame para tocha sem acionar o gas.

INSTALACAO

AMBIENTE

Instale a maquina para solda em um ambiente ventilado, seco, limpo e sem a presenca de materiais
corrosivos, inflamaveis ou explosivos (inclusive gases);

Proteja a maquina da chuva e umidade;

Sujeira, acido, fuligem e outros agentes de contaminacdo do ambiente ndo devem ultrapassar os limites
aceitaveis das normas de seguranca do trabalho;

Instale a maquina em ambiente que nado tenha uma alta interferéncia de corrente de ar, pois isso pode
prejudicar seu funcionamento; a velocidade do vento nao deve ser superior a 1m/s em torno da operacao;

N&o instale a maquina em superficies com vibracdo ou inclinagdo maior que 10° (risco de tombamento);




A instalacao deve permitir manter um corredor de ar de pelo menos 50 cm ao redor da maquina, com o
objetivo de facilitar a ventilacdo e para que sua refrigeracao seja satisfatoria;

A maquina ndo deve ser exposta ao sol e a chuva, e deve ser armazenada em ambiente com umidade
relativa de até 50% na temperatura de 40°C e de 90% na temperatura de 20°C;

Temperatura de operacado: -10° a aproximadamente +40°C;
Temperatura de transporte e armazenamento: -25° a aproximadamente +55°C;

Certifique-se de que ndo ha nenhum metal em contato com as dreas energizadas da maquina antes de
liga-la;

Certifique-se que a maquina ndo causara interferéncia em nenhum outro aparelho ligado a rede elétrica.

ENERGIZANDO O EQUIPAMENTO

A instalacao elétrica deve ser feita por um eletricista treinado e qualificado;

Antes de ligar a maquina para solda na rede elétrica, verifique se a tensdao da rede é
compativel;

Conecte o cabo elétrico na rede: cabo fase (marrom), cabo neutro (azul) e o cabo terra
(amarelo e verde) com o simbolo (L) em ponto eficiente de aterramento da instalacdo
elétrica;

ATENGAO: O neutro (azul) da rede elétrica ndo deve ser utilizado como aterramento da
maquina;

A maquina deve ser alimentada por uma rede elétrica independente e de capacidade
adequada, de forma a garantir o seu bom desempenho. Eventualmente pode haver radio
interferéncia, sendo responsabilidade do usuario tomar as providéncias necessarias para
elimina-la;

A alimentacdo elétrica deve sempre ser feita através de uma chave exclusiva com fusiveis
ou disjuntores de prote¢do, adequadamente dimensionados (acima de 20 Amp).

ITEM MME 250 Atencao
Fusivel (A) 40

A oscilacao de tensdo ndo deve exceder a +
Disjuntor (A) >60 10% do valor nominal; - A frequéncia nao
deve exceder a = 1% do valor nominal.

Cabo elétrico (mm?2) >6

ALIMENTACAO ELETRICA

Alimentacdo ~ 220V
Disjuntor retardo 32A
Cabo de alimentagao (20 metros) 3 x 4mm2
Cabo de alimentagao (40 metros) 3 x6 mm?
Cabo de alimentacao (80 metros) 3 x 10 mm2




OPERACAO

SOLDAGEM MODO MIG/MAG

Montagem do rolo de arame

A Maquina para Solda MME 250 pode utilizar rolos de arame de até 15 kg com suporte padrdo. Para
montagem, proceda da seguinte forma:

Retire a porca do eixo do carretel girando no sentido anti-horario;
Coloque o rolo do arame no eixo do carretel;

Cologue novamente a porca, girando no sentido horério;

Abra o dispositivo de pressao;

Coloque a ponta do arame na guia de entrada do tracionador de arame, conduza o arame até chegar na
tocha;

Trave o dispositivo de pressao e aperte o suficiente para puxar o arame. Excesso de pressao causa desgaste
prematuro no conjunto;

Aperte o botdo RESET para que 0 mecanismo comece a girar, pressione o botdo até que o arame aponte
no bico da tocha.

INSTALACAO DO GAS

CUIDADO!
Manuseie os cilindros de gas com cuidado, pois possuem pressao e podem explodir;

Nunca exponha os cilindros a altas temperaturas, faiscas, chamas, choques mecanicos ou arcos elétricos.

N&o toque nos cilindros com a tocha MIG;

Nao execute soldagens no proéprio cilindro;

Mantenha os cilindros muito bem fixados em um carrinho ou suporte apropriado;
Mantenha os cilindros afastados do processo de soldagem ou circuitos elétricos;
Use os reguladores adequados, mangueira de gas e acessorios especificos;

A Maquina para Solda MME 250 Worker, opera com e sem gas, deve-se utilizar o arame de solda especifico
para cada situagao.

Com gas

Use o arame de solda sélido, sem fluxo;
Sem gas

Use o arame de solda revestido, com fluxo;

A maquina para solda trabalha com bobinas de arame a partir de 0,45 kg a 15,0 kg no maximo.




INSTALANDO A MANGUEIRA DE GAS E ACESSORIOS

Conecte uma extremidade de gas a vélvula solenoide (entrada de gas), localizada no painel traseiro da
maquina, e a conecte outra extremidade ao regulador de gas que estard ligado ao cilindro de gas de
protecao;

Abra lentamente a vélvula do cilindro de gas, girando-a no sentido anti-horario, até que o manémetro do
cilindro fixe na primeira medicao do regulador, apds isso gire o botdo de ajuste no sentido horario (direita)
lentamente para aumentar o fluxo de gas para 20 cfm;

Para reduzir o fluxo de gas, gire o botao de ajuste no sentido anti-horério;

A vélvula de gés estd localizada no painel traseiro da maquina e é ativada pelo gatilho;

O fluxo de gas deve ser ouvido quando o gatilho é ativado;

Ao terminar a soldagem feche a vélvula do tanque, assim evitara danos e perdas.
SELECAO DO GAS

Verifigue o tipo correto do gés a ser utilizado na soldagem, devido as diferencas nos materiais.
MISTURAS
Aco Macio

Utilize 75% de gas argonio e 25% de gas CO, para reduzir a quantidade de respingos, a penetracdo deve
ser reduzida para materiais mais finos. Nao utilize concentracbes de gas argdnio superiores a 75% em
aco.O resultado é uma penetracdo extremamente pobre, com porosidade e uma solda mais fragil;

Utilize o gas CO, se desejar uma penetracdo de solda mais profunda.
Aco Inoxidavel

Use um gas misturado consistindo de argénio e CO,.
OPERANDO A TOCHA MIG

A melhor maneira de segurar a tocha de soldagem ¢ a que tenha a posicdo mais confortavel. Ha dois angulos
do bocal da tocha em relacdo a peca a ser soldada, conforme figuras abaixo:

Angulo A

80°

RN

Pode variar, mas na maioria dos casos sera de 60° graus, o ponto em que o cabo da tocha é paralelo a peca
de trabalho;

Se o angulo A for aumentado, a penetracao aumentara;
Se o0 angulo A for diminuido, a penetracdo diminuira;
Angulo B
Pode variar, devido as situacdes abaixo:
Para melhorar a capacidade de ver o arco em relacao a poca de solda;

Para direcionar a forca de arco.




DISTANCIA DA PECA DE TRABALHO

Se o bico é mantido fora da area de trabalho, a distancia entre o bico e a peca a ser soldada, devera ser
mantida constante e nao exceder a 1/4 de polegada ou o arco poderé pulverizar, sinalizando uma perda no
desempenho de soldagem.

Antes de iniciar cada trabalho de soldagem ou sempre que alguma das seguintes variaveis for alterada, realize
as verificacbes abaixo:

Verifique o ajuste de corrente (A);

Verifique o didmetro ou tipo de arame utilizado no processo;
Conecte a garra negativa proximo ao ponto a ser soldado;

Selecione o ajuste de tensdo de acordo com o material a ser soldado;

Selecione o potenciémetro de ajuste ARCO ELETRICO (ajuste fino), facil abertura e manutencio do arco
elétrico;

Mantenha a tocha em uma das maos;

Com a mao livre, gire o botdo de ajuste de velocidade do arame para o0 maximo e continue segurando o
botao;

Abaixe o capacete de soldagem e puxe o gatilho da tocha para iniciar um arco, em seguida comece a
arrastar a tocha em sua direcdo enquanto simultaneamente gira o botdo de ajuste de velocidade do arame
no sentido anti-horario;

O controle da velocidade do arame podera ser utilizado para aumentar ou diminuir ligeiramente a
temperatura e a penetracao;

A espessura do arame também interfere na transferéncia do calor podendo ocasionar diferentes
resultados;

O arame saird da tocha mais réapido quando nao hé o arco elétrico, sendo que a velocidade do mesmo
diminuirad quando o arco estiver aberto.

MUDANCA DE POLARIDADE (UTILIZANDO O CABO DE POLARIDADE)
Soldagem MIG/MAG com gas
Conecte a tocha no euroconector da maquina;
Conecte o cabo de polaridade no polo positivo (+) do conector fémea do equipamento;
Conecte o cabo garra negativa no polo negativo (-).
Soldagem MIG/MAG sem gas
Conecte a tocha euroconector da méaquina;
Conecte o cabo de polaridade no polo negativo (-) do conector fémea do equipamento;

Conecte o cabo garra negativa no polo positivo (+).
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SEM GAS COM GAS ELETRODO
(MIG/MAG-CC) (MIG/MAG)

TECNICAS DE SOLDAGENS
Manuseando a tocha MIG

O curso da tocha refere-se ao movimento ao longo da junta de solda e é dividido em dois elementos:
Direcao e Velocidade;

Um cordao de solda sélido requer que a tocha de soldagem seja movida de forma constante ao longo da
junta de solda. Movimentar a tocha muito rapido ou lentamente, influenciard na qualidade do cordao de
solda;

O sentido de deslocacao é o qual a tocha é movida ao longo da junta de solda em relacdo a poga de
soldagem. A tocha é empurrada para dentro da poga de solda ou afastada;

Weld
PUSH Puddle  puLL

Para a maioria dos trabalhos de soldagem, puxa-se a tocha ao longo da junta de solda para aproveitar a
maior visibilidade da poga.

Velocidade de deslocamento
E a velocidade em que a tocha est4 sendo empurrada ou puxada ao longo da junta de solda;

O ajuste de calor fixo, quanto mais rapida a velocidade de deslocamento serd menor a penetracdo e mais
estreito sera o cordao de solda;

Quanto mais lenta for a velocidade de deslocamento, maior serd a penetracdo e mais largo cordao de
solda.




PROCESSOS DE SOLDAGEM

Soldagem horizontal
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Abaixo mostra os diferentes tipos de juntas e filetes de solda.
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SOLDAGENS MODO ELETRODO
» Conecte o cabo porta eletrodo no polo positivo (+) do conector fémea do equipamento;
» Conecte o cabo garra negativa no polo negativo (-) do conector fémea do equipamento;

» O eletrodo de soldagem é uma haste revestida com uma camada de fluxo. Durante a soldagem, a corrente
elétrica flui entre o eletrodo e a pega a ser soldada. O calor intenso do arco entra na haste e o metal derrete
o eletrodo e o fluxo.

Selecionando o eletrodo apropriado

» O tipo e a espessura do metal e a posicao da peca de trabalho, determinam o tipo de eletrodo e a
guantidade de amperagem necessaria no processo de soldagem. Os metais mais pesados e mais espessos
requerem mais amperagem;

» A seguir algumas dicas Uteis para determinar se a utilizagdo do eletrodo esta correta, de acordo com a sua

aplicacéo:




1

. Quando o eletrodo utilizado é o apropriado

A. O filete de solda ndo apresenta grandes bordas irregulares;

B
C

. A poca de metal de base serd mais profunda e o filete acima apresentara boa qualidade;

. A operacdo de soldagem fard um som crepitante.

2. Quando o diametro (espessura) do eletrodo usado é muito pequeno

A. O filete de solda seré elevado e irregular;

B

. O arco elétrico ficara instavel, de dificil estabilizacao.

3. Quando o diametro (espessura) do eletrodo usado é muito grande

A. O arco ird queimar através de metais leves;

B
C

. O filete de solda ter4 menos resisténcia;

. O filete de solda sera plano e poroso;

D. O eletrodo podera vir a grudar na peca a ser soldada.

ATENCAO!

A maneira como é feito o deslocamento sobre o ponto de soldagem também interfere na qualidade da
solda. Para garantir a penetracdo adequada e depdsito suficiente do eletrodo, o porta-eletrodo deverd
ser movido lentamente e uniformemente ao longo da costura da solda.

SEGURANDO O PORTA-ELETRODO

ATENCAO!

A exposicdo ao arco elétrico é extremamente prejudicial aos olhos e pele.

Para posicionar o eletrodo na peca de trabalho, quando golpear o arco inicial, pode ser necessario manter
o eletrodo perpendicularmente a peca;

Uma vez que o arco elétrico é iniciado, o angulo do eletrodo em relagdo a peca de trabalho, deve ser entre
10° e 30° graus. Isto permitird uma boa penetracdo, com o minimo de respingos;

Risque a peca de trabalho com a ponta do eletrodo para iniciar o arco elétrico, e em seguida, levante-o
rapidamente cerca de 3,0 mm (1/8 pol.) mantendo uma distancia entre o eletrodo e a pega a ser soldada;
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E importante que o espaco entre o eletrodo e a pega, seja mantido durante o processo. N&o deve ser nem
muito largo nem estreita. Se for muito largo, o arco elétrico sera extinto e caso seja estreita, o eletrodo
podera grudar na peca de trabalho;

Quando o eletrodo gruda na peca de trabalho, para retira-lo balance para frente e para tras com cuidado
até separa-lo.




TIPOS DE CORDOES DE SOLDA

Para trabalhar com a tocha em linha reta, mantenha o arame e o bico centrados sobre a junta de solda.

Posicao lado a lado
O processo de soldagem movendo o cordédo de solda lado a lado, é utilizado em situagdes onde se pretende
depositar solda em um espaco maior do que é possivel.

Posicao plana
E a posicao, considerada, mais fécil das operacoes de soldagem e também mais utilizada. Nessa posicao é
possivel alcancar os resultados desejados.

et

E semelhante & solda plana. Dirigido mais para o metal acima da junta de solda, podendo evitar que a poca
de solda escorra para baixo com uma velocidade de deslocamento lenta. Um bom angulo é de cerca de 30°
perpendicular a peca a ser soldada.

Posicao horizontal

Posicao vertical

Pode se obter melhor resultado movendo a tocha de baixo para cima.




Posicao de soldagem sob a cabeca

» O angulo de 60° (segurando a tocha) deve ser mantido;

» Mantendo esse angulo reduzird as possibilidades do metal derretido cair no bocal da tocha;

» Mantenha o angulo em 0° graus, de modo que o atrame de solda esteja apontando diretamente na juncdo
da solda;

» Se apresentar gotejamento excessivo da poca de solda, selecione um ajuste de tensdo mais baixo.

Soldagem em “V" (chanfro)

» Nas situagdes de soldagens de materiais mais espessos, havera a necessidade de preparar as bordas do
material a serem unidos, criando um chanfro na borda em ambas as partes;

» Quando isto é realizado, é criado um V entre as duas pegas;

» Na maioria dos casos, mais de um passe de solda sera necessario para o total preenchimento, esse processo
é conhecido como passagem multipla;

» As ilustracdes abaixo, mostram a sequéncia de passes numa Unica unido em V.

Obs.: A limpeza com a retirada da escéria a cada passe, é importante pois aumentard a dureza e a qualidade
da solda em si.

Juntas de solda

» A maioria das juntas de solda de filete, em metais de moderada a pesada espessura, ird exigir varios passes
de solda para produzir uma forte uniao;

» As figuras abaixo mostram a sequéncia desses passes em uma junta de filete em T.




Solda por ponto

Ha varios métodos de soldagem por ponto, por exemplo solda direta, em série, direta em série. Cada uma
tem suas vantagens e desvantagens dependendo da aplicacdo especifica. Para soldagem por ponto siga as
instrucoes abaixo:

1. Selecione o diametro do arame e ajuste as tensdes e amperagens recomendadas para o método de
soldagem por pontos;

2. Ajuste a maquina como se fosse fazer uma solda continua;
3. Puxe o gatilho da tocha e solte-o quando a penetracio desejada for alcancada;

4. Faca simulacdes de soldagens testando e variando o periodo de tempo em que mantém o gatilho
acionado, até que se chegue ao resultado esperado.

Formacao de escoria

A medida em que o revestimento externo do eletrodo queima, forma-se uma protecdo de gases entorno da
solda. Isso evita que o ar chegue ao metal fundido e crie uma reagao quimica indesejavel. O revestimento em
combustdo, no entanto, forma a escéria. A formacao da escéria aparece como um acimulo de escamas de
metal sujo na solda acabada. Esta escéria deve ser removida golpeando a solda com uma ferramenta
especifica.

CUIDADOS E MANUTENCAO

ATENCAO!
Antes de comecar a limpeza verifique se a maquina est4 desligada e com o cabo elétrico desconectado
da rede elétrica.

A principal diferenca entre a Maquina para Solda MME 250 WORKER e os modelos é a baixa manutencao,
na maioria das vezes, é necessario apenas a limpeza de rotina para conservar o seu desempenho;

Para substituicdo de pecas e componentes, o usudrio deve procurar uma assisténcia técnica autorizada;
Para sua conservacao é recomendada uma manutencao de rotina que inclui:

Remocéo da sujeira superficial, que deve ser feita com um pano seco;

Na regido da ventoinha utilizar um pincel para retirar o pé acumulado;

Inspecao de cabos, conectores, mangueira para verificar se estdao em boas condi¢des. Caso haja alguma
irregularidade, substitui-los imediatamente;

Para substituicdo de pegas e componentes, leve a Maquina para Solda MME 250 WORKER, a uma
assisténcia técnica autorizada.

FATOR DE TRABALHO

Fator de trabalho é o tempo em que o operador pode soldar utilizando a capacidade maxima da maquina
para solda em um intervalo de 10 minutos. Por exemplo, um equipamento com fator de trabalho 60% pode
trabalhar por 6 minutos e deve ficar em descanso por 4 minutos. Este ciclo pode ser repetido sem que o
equipamento ultrapasse os limites de seus componentes. Somente quando apresentar fator de trabalho
100% significa que nesta faixa de corrente o equipamento pode trabalhar ininterruptamente. Em uma
magquina para solda a razdo da corrente é inversamente proporcional ao fator de trabalho. Por exemplo, para
uma corrente de 150 A o ciclo de trabalho é de 60% ja para uma corrente de 120 A o ciclo de trabalho é de
100%.




DESCARTE

Né&o descarte pecas e componentes da Maquina para Solda no lixo comum, informe-se sobre locais ou
sistemas de coleta seletiva em seu municipio.




RESOLUCAO DE PROBLEMAS

PROBLEMA

CAUSA PROVAVEL

SOLUCAO

Led Indicador amarelo ligado.

A WN =

. Tensdo muito alta (> a 15%);

. Tensdo muito baixa (< a 15%);
. Ma ventilacao;

. Temperatura muito alta.

—_

. Desligue a maquina para solda;
. Verifique sua instalacao elétrica;
. Reinicie a maquina para solda

apos a temperatura ter
abaixado;

. Conserte ou substitua a

ventoinha;

. Confira o fator de trabalho do

inversor se esta sendo
respeitado.

Motor do alimentador de
arame nao funciona.

. Potenciémetro nao esta ajustado;
. Bocal da tocha entupido;
. Roldana de alimentacdo do arame

esta solto.

_

. Substitua o potenciémetro;
. Substitua o bocal;
. Faca os ajustes necessarios.

Ventoinha nao funciona ou
gira devagar.

. Interruptor quebrado;
. Ventoinha quebrada;
. Fio elétrico danificado ou

desconectado.

. Substitua o interruptor;
. Substitua a ventoinha;
. Verifique as conexdes.

O arco elétrico nao estabiliza.

. Posicao da tocha muito afastada

do ponto de soldagem, torna a
corrente instavel;

. Cabo de energia muito fino gera

sobrecarga;

. Tensao de entrada muito baixa;
. A alimentacao do arame junto a

tocha, esté apresentando
resisténcia ao sair.

—_

. Diminua a distancia entre a

tocha e a peca a ser soldada;

. Substitua o cabo de energia;
3.
. Limpe, desobstrua ou substitua

Aumente a tensao de entrada;

a tocha e seu cabo.

O arco elétrico nao abre ou
esta sem controle.

. Garra negativa danificada;
. Peca a ser soldada suja com

impurezas.

. Conecte a garra negativa, se

for necessério substitua-a;

. Limpe a peca a ser soldada.

O gas de protecao nao sai.

. A tocha nao esta bem conectada;
. As mangueiras/conexdes estao

blogueadas ou entupidas;

. Mangueira de gas danificada.

. Verifique todas as conexoes e

religue a tocha;

. Verifique todas as conexdes da

mangueira;

. Substitua a peca danificada.

Outros

. Contatar a Assisténcia Técnica

Autorizada.




TABELAS

SIMBOLOS E SIGNIFICADOS

SiMBOLO SIGNIFICADO SiMBOLO SIGNIFICADO
J=- Aterramento I, Corrente nominal de solda
& Solda TIG U, Tensdo sem carga
5 Solda eletrodo U, Tensao nominal de entrada
]]EI} Corrente alternada U Tensdo convencional de
. -~ 2 . =
1-50/60Hz 01 fase de alimentacao alimentagéo
___| 01 fase - transdutor - Corrente alternada
1~ — ~
EA-CD transformador - retificador 50/60Hz frequéncia 50/60 Hz
Y Tensao nominal (Volt)
______ Corrente continua
A Corrente nominal (Ampere)
+ Positivo
% % do Fator de trabalho
- Negativo Corrgnte e tensao Ii,mites
WALLV~LALLY de saida, valores méaximos
e minimos
Classe de protecéo IP
X Ciclo de trabalho (Indice de protegao)
2:Protegdo contra particulas
solidas com diametros
superior a 12 mm.
l,max...A Corrente nominal IP21S 1:Protecéo contra respingos de
! méxima de entrada 4gua com queda vertical.
P:Significa que durante o teste
de agua as partes moveis da
L eff. A Corrente nominal maquina estao paradas.
irtual de entrada .
virtu H Grau de isolacao




PARAMETROS DE SOLDAGEM

aff:,f,xﬁ,:n?) DIAMETRO (mm) CORRENTE (A) | TENSAO (V) VAZa_?mDi:)GAS
0,8~1,5 0,8 50 ~ 90 17 ~18 6
1.0~25 0,8 60 ~ 100 18~19 7
2,5~4,0 0,8 100 ~ 140 21~24 8
2,0~5,0 1 70 ~ 120 19 ~21 9
50~10 1 120 ~ 170 23 ~26 10




CERTIFICADO DE GARANTIA

A WORKER garante por 12 (doze) meses, a partir da data de compra e mediante a apresentacao da
nota fiscal, o reparo da Maquina para Solda MME 250 nos postos autorizados, desde que sejam
constatados defeitos mecanicos ou de materiais, devidamente avaliados pelo assistente autorizado.

Esta garantia limita-se a substituicdo de pecas e execugdo dos servicos necessarios para o correto
funcionamento da Maquina para Solda MME 250 WORKER. As despesas provenientes de transporte
para encaminhar a ferramenta até o assistente técnico autorizado mais préximo sao de inteira
responsabilidade do proprietario.

A WORKER isenta-se de responsabilidades por eventuais paralisacdes do equipamento, respondendo
apenas pelo reparo, deixando-o em perfeitas condi¢bes de uso, desde que constatado defeito de
fabricacao.

A garantia ndo cobre desgaste natural, adaptacdes de pegas ou uso de acessorios ndo originais, uso
indevido ou esforco excessivo do equipamento, reparos ou consertos executados em oficinas ou por
pessoas ndo autorizadas e ndo qualificadas. Também estao descobertos arranhdes, fissuras, trincas
ou qualquer outro dano causado a sua superficie em razdo de movimentacao, transporte e/ou
estocagem.

Para solicitacao de conserto em garantia preencha o formulario abaixo, devidamente carimbado pela
loja onde o produto foi adquirido e encaminhe o equipamento para o assistente técnico autorizado
mais proximo, acompanhada da nota fiscal de compra.

Modelo: N° Série: ‘ Tensao:

Nome do proprietario:

Endereco:

Cidade: UF: ‘ CEP:

Telefone: E-mail:

Revendedor: Telefone:

N° Nota Fiscal: Data da venda:

Carimbo do revendedor:

Fabricado na China
Importado e distribuido por:

FNCL CNPJ 76.639.285/0001-77
,A\ Atendimento ao cliente: (41) 2109 8005
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