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Instrucoes =

JFl  ANTES DE UTILIZAR O EQUIPAMENTO, LEIA AS NORMAS DE SEGURANCA
BY sicaToDAs AS INSTRUCOES CONTIDAS NESTE INFORMATIVO TECNICO,




O Inversor para Solda WAVE 200 AC/DC é testado, inspecionado e embalado na planta de produgéo. Ao rece-
ber o produto, certifique-se de que ndo ocorreram danos e, caso constate alguma inconformidade, entre em
contato com a assisténcia técnica ou revendedor para orientagao.

Siga rigorosamente as instrucoes de instalacao e operacao.

IMPORTANTE!

» Antes da primeira utilizacdo, leia e siga todas as instrucdes, conheca as aplicagoes, limitacdes e riscos potenciais
deste equipamento antes de utiliza-lo e informe-se sobre as normas de seguranca. Guarde este manual para
referéncia futura.

» Este equipamento nao se destina a utilizacao por pessoas com capacidades fisicas, sensoriais ou mentais reduzidas,
criangas ou ainda por pessoas com falta de experiéncia e conhecimento, a menos que estas tenham recebido
instrugdes referentes a sua utilizacdo ou estejam sob a supervisao de uma pessoa responsavel pela sua seguranca.

» Recomenda-se que as criancas sejam observadas para assegurar que nao brinquem com o equipamento.

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

ORIENTACOES GERAIS

LEIA ATENTAMENTE ESTE MANUAL DE INSTRUCOES ANTES DE UTILIZAR O INVERSOR PARA SOLDA WAVE 200
AC/DC WORKER.

» O Inversor para Solda WAVE 200 AC/DC WORKER executa soldagem no processo TIG em alta frequéncia e com
eletrodos revestidos. Ideal para reparos e manutencoes, oficinas e industrias.

» Este equipamento deve ser utilizado somente para os fins a que se destina. Qualquer outro tipo de utilizacdo é
considerado inadequado podendo causar danos ou invalidar a garantia.

SEGURANCA

PROTEGCAO PESSOAL

)

M

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

M

Ruidos excessivos podem causar danos a audicao, utilize sempre protetores auriculares para protecéo e nao permi-
ta que outras pessoas sem o EPI permanecam no ambiente;

» Fumos e gases sao perigosos para a saude, utilize protecdo respiratéria adequada e mantenha visitantes afastados
do local de trabalho. Se necessario utilize exaustor proximo ao equipamento para dissipar os vapores provenientes
da operacéo.

PERIGO DE INCENDIO E CHOQUE ELETRICO

» Nao togue em nenhuma conexao ou outra parte elétrica do equipamento durante o trabalho;

» Nunca trabalhe com luvas, méos ou roupas molhadas, nem em ambientes alagados;

» Nunca movimente o equipamento pelo cabo elétrico, isso pode causar danos ao préprio cabo e resultar em aci-
dentes;

» Verifique se o cabo elétrico esta conectado corretamente antes de ligar o equipamento a rede elétrica;
L




LW
» Nunca utilize o equipamento em local que contenha produtos ou gases inflamaveis ou explosivos;
» Sempre que precisar de algum ajuste, reparo ou manutengao, procure uma assisténcia técnica autorizada;

» Siga sempre as regras de seguranca.

CARACTERISTICAS

O Inversor para Solda WAVE 200 AC/DC WORKER é portatil, de operacao simples e baixo consumo de energia.
Através dos ajustes de parametros, é possivel acompanhar, monitorar e realizar ajustes no processo de soldagem, em
tempo real, garantindo assim um grau de consisténcia e resultados de soldagens confidveis e estaveis.

P

M

Possui protecdo contra sobre tenséo e temperatura;

» Vem com tocha TIG de alta frequéncia com 5 metros de comprimento e botao start de ignicao para a abertura
do arco elétrico;

M

O processo TIG AC/DC é indicado para soldagens em aco carbono, inox, demais metais ferrosos e metais ndao
ferrosos como aluminio, magnésio e suas ligas;

» Conectores que resultam em uma conexao simples, rapida, segura, eficiente e com menor perda de energia, se
comparados aos modelos tradicionais;

P

M

Soldas limpas e de excelente qualidade, sem escorias, eliminando a possibilidade de inclusao das mesmas no metal
de solda e a necessidade de limpeza ao final do processo;

P

M

Melhor acabamento do cordao de solda;
» Menor aguecimento da peca soldada;

P

M

Diminuicdo de respingos.

O uso da tecnologia IGBT melhorada, reduz o tamanho do reator e do transformador principal, tornando o equipa-
mento mais leve e consequentemente melhorando a eficiéncia de energia e o seu fator de poténcia.

Equipamento dotado de microprocessador MCU que tém como fungao, coordenar o processo de soldagem permi-
tindo ao usudrio soldar facilmente com uma operacao simples.

O AC TIG/Pulsado AC TIG, possui uma funcao opcional de frequéncia de AC e largura de limpeza automética. O
MCU combina automaticamente os parametros de frequéncia AC e largura de limpeza com base na corrente de
soldagem atual.

O processo TIG (tungsténio com gas inerte), é um processo de solda arco elétrico que utiliza um arco entre um ele-
trodo ndo consumivel de tungsténio e a poga de soldagem. Na poga de soldagem, o eletrodo e a parte do corddo
sao protegidos através do gés de protecdo, em geral argonio, que é soprado pelo bocal da tocha. Se um metal de
enchimento é necessario, ele é adicionado no limite da poca de fuséo.

Processos de soldagens:

METODOS DE SOLDAGEM APLICACOES

Neste processo, o eletrodo tungsténio estard conectado no polo negativo,
DC TIG (corrente continua) aquecendo menos o eletrodo. Utilizado na maioria das soldagens dos fer-
rosos como aco, aco inox, cobre, niquel, titanio etc.

Consiste em alterar uma corrente de pico e uma corrente de base. Desta
forma obtém-se um corddo de solda de melhor qualidade, evita-se a de-
formacdo de chapas e juntas mais finas e de diferentes espessuras com a
mesma penetragdo.

PULSADO DC TIG




AC TIG (corrente alternada)

Neste processo, teremos o eletrodo tungsténio se alternando entre o po-
sitivo e o negativo, proporcionando um balanceamento do calor entre o
eletrodo e a peca a ser soldada, permitindo ao metal fluir mais facilmente.
Utilizado nas soldagens de metais ndo ferrosos como aluminio, magnésio
e suas ligas.

Consiste em alterar uma corrente de pico e uma corrente de base. Desta
forma obtém-se um cordao de solda de melhor qualidade, evita-se a de-

PULSADO AC TIG - . o .
formacao de chapas e juntas mais finas e de diferentes espessuras com a
mesma penetragao.

DC MMA Neste processo utiliza-se 0 método de soldagem por eletrodos revestidos

(6013 e 7018 de até 4,0mm de espessura).

DIAGRAMA
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Fig.1

1. Tocha TIG (5 metros) 14

2. Botdo seletor de método de soldagem r

3. Métodos de soldagem

4. LED indicador de forca

5. LED indicador de trabalho

6. Display

7. LED sensor de temperatura

8. LED sensor de sobretensao ou subtensao

9. Alca para transporte

10. Botao potencidmetro

11. Parametros de soldagem

12. Botao seletor de parametros de soldagem

13. Garra negativa

14. Porta-eletrodo




1. Bocal TIG

2. Compartimento do eletrodo de tungsténio

3. Botdo start de ignicao para a abertura do arco elétrico

Acessorios que acompanham o equipamento:

1 Garra negativa

1 Alicate porta eletrodo 200A

1 Tocha TIG alta frequéncia (5 metros)
1 Mangueira gas

1 Abracadeira

~

Fig.2

ESPECIFICACOES

[TEM UNIDADE INVERSOR PARA SOLDA WAVE 200 AC/DC
Eficiéncia n 80%
Fator de Poténcia Cos 0,75
Classe de isolacao Grau F
Classe de protecao IP 21S
Norma _ EN 60974-1
Tipo de ventilacdo _ Ventoinha
TIG (Arco) _ Alta frequéncia
Dimensoes am 52 x 24 x45
Peso kg 21
PROCESSO TIG

Tensao de entrada \ ~127 ~220
Frequéncia Hz 50/60
Fase _ 1
Poténcia Méax./ Poténcia Nominal kVA 4,4 6,82
Corrente Max./ Nominal A 40 31
Tensao sem carga Vv 70 62

135 A—-40 % 200 A-35 %
Fator de trabalho em TIG _ 103 A-60 % 153 A-60 %

85A-100 % 118 A—100 %

DCTIG
Faixa de tenséo e corrente em DC TIG A 19~13 19~ 200
V 10,4 ~ 15,4 104 ~18
PULSADO DC TIG

Pico de Corrente (PULSADO DC TIG) A 10~135 10 ~ 200
Corrente base A 50% Pico de corrente
Frequéncia de Pulso Hz 0,2 ~200
Ciclo de Trabalho % 50




AC TIG
) A 20 ~ 135 20 ~ 200
Faixa de tenséo e corrente em AC TIG
\ 10,8~ 15,4 10,8~ 18
Frequéncia AC Hz 50 ~ 150
Balanco AC % 50 ~ 85
PULSADO AC TIG
Pico de Corrente (PULSADO AC TIG) A 20~135 20~200
Corrente base A 50% Pico de corrente
Frequéncia AC Hz 50 ~ 150
Balanco AC % 50 ~ 85
Frequéncia de Pulso Hz 02 ~20
Ciclo de Trabalho % 50
PROCESSO MMA

120A-40 % 160 A-35%
Fator de trabalho _ 98 A-60 % 122 A-60 %

76 A-100 % 95 A-100 %

) A 20~120 20 ~ 160
Faixa de tenséo e corrente
Vv 20,8 ~24,8 20,8 ~ 26,4
EWS 6013 até 4,0 mm
Diametro Max. de eletrodo recomendado mm
EWS 7018 de até 4,0 mm

VISTA EXPLODIDA

Fig.3
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Alca

Tampa superior

Base da placa

Suporte cabo de energia
Cabo de energia
Interruptor ligaldesliga
Painel plastico traseiro
Suporte divisorio

Ventoinha superior

. Conector valvula entrada de gas
. Ventoinha inferior

. Valvula solenoide

. Diodo retificador

. Suporte do dissipador

. Placa do inversor

. Barramento 3

. Placa retificadora de saida

. Espacador dos dissipadores

. Dissipador de calor 2

. Dissipador de calor 1

. Isolador do dissipador de calor
. Barramento 4

. Placa de conducao de corrente
. Base inferior

. Sapatas

. Fixador do transformador

27.
28.
29.
30.
31.
32.
33.
34.
35.
36.
37.
38.
39.
40.
41.

R &R

46.
47.

49.
50.
51.

Transformador principal (frequéncia intermediaria)
Suporte fixador do transformador
Conector de saida do gas

Conector do controle remoto
Conector engate rapido fémea 13 mm
Botao potenciémetro

Conector do gatilho da tocha
Membrana do painel

Placa do painel de controle

Painel frontal de plastico
Transformador de acoplamento

Placa PC HF

Placa de arco

Suporte fixador da placa de arco

Placa secundaria do inversor

. Barramento 1
. Barramento 5

. Dissipador de calor 3

Barramento 2

Indutor de saida

Conector de passagem
Placa de controle principal
Placa do filtro

Placa secundaria

Placa de poténcia




ESQUEMA ELETRICO DE LIGACAO
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Fig.4
REFERENCIA | DESCRICAO REFERENCIA | DESCRICAO

Al Placa do painel de controle SW Interruptor liga e desliga

A2 Placa de controle principal GV Vélvula eletromagnética (DC24V)

A3 Placa secundaria do inversor (@) 300a sensor de corrente

Ad Placa de poténcia L Indutor de saida

A5 Placa do inversor RT1 RT2 Sensor de temperatura

A6 Placa de arco ™ Transformador principal (frequéncia

A7 Placa retificadora de saida o intermediaria)

A8 Placa secundaria T.HF Transformador de acoplamento

B1 Placa do filtro XS1 Engate rapido (negativo)

B2 Placa PC HF XS2 Engate rapido (positivo)

FAN1 Ventoinha superior XS3 Conector do gatilho da tocha

FAN2 Ventoinha inferior XS4 Conector do controle remoto




VERIFICACAO DE SEGURANCA

Os itens abaixo devem ser verificados antes de utilizar o inversor para solda:

» O equipamento deve ser alimentado por uma rede elétrica independente e de capacidade adequada a fim de
garantir o seu bom desempenho. Pode, eventualmente, causar radio interferéncia, sendo de responsabilidade do
operador providenciar as condicoes para a eliminacdo desta interferéncia. A alimentacao elétrica deve sempre ser
feita através de uma chave exclusiva com fusiveis ou disjuntores de protecdo adequadamente dimensionados:

a) Alimentacao: bivolt 127V-220V ~ (+/- 15%);

b) Disjuntor/fusivel retardado: 50A (ndo acompanha o equipamento);

¢) Cabo de alimentacédo (2 metros): 3x4 mmz2,

» Certifique-se de que o inversor para solda esta devidamente aterrado;

» Né&o é recomendado o uso de extensdo com comprimento acima de 30 metros;

» A distancia entre a tomada e o quadro de distribuicao deve ser somada ao comprimento do cabo;

v

» Certifique-se de que todas as conexdes estao corretamente instaladas.

ATENCAO!

Desligue o equipamento da rede elétrica antes de efetuar qualquer inspecao ou verificacao.

ig.
PAINEL FRONTAL PAINEL TRASEIRO

PAINEL FRONTAL

Método de Ajuste do Painel

» Manual: Nesse processo 0s ajustes no painel sdo controlados pelo operador manualmente;

» Remoto (pedal): Nesse processo o operador usa o pedal (ndo incluso) para os ajustes. Serve como uma unidade de
controle remoto para ser acoplada a fonte de soldagem, atuando como gatilho e controlando a corrente de solda

através do pé do operador. Este recurso auxilia quando se requer a variacdo da corrente durante a soldagem per-
mitindo ao operador controlar a corrente com o pé deixando livres as maos para realizar a operacdo de soldagem.




Métodos de soldagem

pctic @
puLsADO DcTiIG @ 2
AcTIG @ 3
PULSADO ACTIG @ 4
pcvvAa @ 5

Fig.6

1. DC TIG: Nesse método defina a faixa de corrente (A) de acordo com o material a ser soldado. No método DC
TIG, executa-se soldas em metais ferrosos como aco carbono, inox, etc.

2. PULSADO DC TIG: Pode ser usado em adicdo ao Al-Mg e suas ligas. A menor frequéncia usada na soldagem de
chapas metalicas pode reduzir o impacto do calor, a maior frequéncia usada na soldagem de chapas facilita a
formacao de face dupla de soldagem unilateral.

No processo de soldagem pulsada, permite-se aumentar a qualidade da solda, diminuir os custos do processo obten-
do arcos mais concentrados ou mais largos, controlar a temperatura do banho, soldar com mais ou menos penetra-
¢do ou mesmo reproduzir mais facilmente o efeito de espinhado.

Outros beneficios:

» A menor inducdo de calor a peca originando menos deformagdes por temperatura;
» Um arco mais concentrado permitindo maior penetracao;

» A possibilidade de soldar simultaneamente chapas de diferentes espessuras;

» Maior controle sobre o banho de soldagem.

3. AC TIG: Nesse método defina a faixa de corrente (A) de acordo com o material a ser soldado. No método AC
TIG, executa-se soldas em metais ndo ferrosos como aluminio e magnésio.

Obs.: Nesse método de soldagem, o tungsténio é negativo, a peca a ser soldada é positiva, ou seja, polaridade DC

positiva e negativa do tungsténio. A energia do arco elétrico é acumulada na peca de trabalho (peca a ser soldada), o

arco é mais concentrado, a penetracdo da solda é maior. Quando o tungsténio é positivo, a peca de trabalho (peca a

ser soldada) é negativa, ou seja, polaridade inversa DC e positivo do tungsténio. Desta vez o arco elétrico é disperso,

a penetracao é mais superficial, maior é o consumo do tungsténio.

4. PULSADO AC TIG: Geralmente usado para soldar ligas de aluminio e magnésio. Neste processo se reduz a entra-
da da temperatura de soldagem para se obter uma melhor qualidade da solda.

5. DC MMA: Permite realizar diversas soldagens com eletrodo revestido (EWS 6013 e EWS 7018 de até 4,0mm de
espessura).

Ajuste de parametros

Apos selecionar o método de soldagem escolhido, ajuste os parametros de soldagem:

pcTic @ @ CORRENTE ()
PULSADO DCTIG @ @ FREQUENCIA PULSADA (Hz)
AcTic @ @ Ac FREQUENCIA (Hz)
PULSADO ACTIG @ @ ACBALANCO (EN%)
pcvma @ @ AUTO BALANCO/FREQUENCIA

® ®

Fig.7




» DC TIG: Ajuste este botdo para programar o valor da corrente de soldagem e frequéncia de pulso

» PULSADO DC TIG: Ajuste esse botéo para programar o valor da corrente de soldagem e frequéncia pulsada;

» AC TIG: Ajuste esse botdo para programar o valor da corrente de soldagem, a frequéncia (AC), o balanco (AC) e o
modo automético de balanco e frequéncia (AUTO BALANCO FREQUENCIA);

» PULSADO AC TIG: Ajuste esse botéo para programar o valor da corrente de soldagem, a frequéncia (AC), a fre-
quéndia pulsada, o balanco (AC) e o modo automético de balanco e frequéncia (AUTO BALANCO FREQUENCIA);

» DC MMA: Ajuste este botdo para programar o valor da corrente de soldagem.

METODO PARAMETRO ~127V ~220V
DC TIG Corrente (A) 10 ~ 200

Corrente (A) 10 ~ 200
PULSADO DC TIG -

Frequéncia pulsada (Hz) 0,2 ~200

Corrente (A) 20 ~ 200

AC frequéncia (Hz) 50 ~ 150
ACTIG

AC balanco (EN%) 50 ~ 85

Auto balanco frequéncia 20 ~ 200

Corrente (A) 20 ~ 200

Frequéncia pulsada (Hz) 0,2~20
PULSADO AC TIG AC frequéncia (Hz) 50 ~ 150

AC balanco (EN%) 50 ~ 85

Auto balanco frequéncia 20 ~ 200
DC MMA Corrente (A) 20~ 120 | 20 ~ 160

Indicadores
1 2‘ 3 4
LiGADO )  (@D» Emuso TENT:EN::;:IRDAi l L| :::z;u
® o ® o
WORKER

Ao ligar o equipamento, todos os indicadores do painel se acionarao por alguns segundos.

1. O LED indicador de forca (verde): LED aceso, indica inversor para solda energizado;
2. O LED indicador de trabalho (vermelho): LED aceso, indica inversor para solda em uso;

3. LED sensor de temperatura (laranja): LED aceso, indica que o equipamento esta sobrecarregado, ou seja, a
temperatura interna estd elevada. O equipamento desligard automaticamente, porém a ventoinha continuara
funcionando. O equipamento voltara a funcionar quando a temperatura interna baixar;

4. LED sensor de sobretensdo ou subtensao (laranja): O LED acendera quando a rede de alimentacao esta fora dos
limites tolerados pelo equipamento;




5. O display é usado para exibir os varios parametros de soldagem. No modo de soldagem selecionado, quando
a tecla de selecdo de parametro é pressionada, o display digital exibe automaticamente o valor do parametro
correspondente desta opcao.

Painel de saida

% .

CONECTOR DE REMOTO SAIDA DE GAS
ENTRADA

Fig.9

1. Conector engate rapido (+) 13mm Eletrodo/TIG:
Opcao Eletrodo (MMA): Porta eletrodo;

Opcéo TIG: Garra negativa.

. Conexdo do gatilho da tocha

. Conexdo do controle remoto*

. Conector de saida do gas

. Conector engate rapido (-) 13mm Eletrodo/TIG:
Opcao Eletrodo (MMA): Garra negativa;

u A W N

Opgao TIG: Tocha TIG.
* Pedal ou controle remoto para controle de corrente (ndo incluso).

PAINEL TRASEIRO

ENTRADA
DE GAs

~127 v-220V
50/60 Hz

1. Chave seletora liga/desliga
2. Conector de entrada do gés
3. Cabo de energia




INSTALACAO

AMBIENTE

M

Instale o equipamento em um ambiente ventilado, seco, limpo e sem a presenca de materiais corrosivos, inflama-
veis ou explosivos (inclusive gases);

M

Proteja 0 equipamento da chuva e umidade;

M

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

M

Instale o equipamento em ambiente que nao tenha uma alta interferéncia de corrente de ar, pois isso pode preju-
dicar seu funcionamento; a velocidade do vento n&o deve ser superior a 1m/s em torno da operacao;

M

Né&o instale o equipamento em superficies com vibragdo ou inclinagdo maior que 10° (risco de tombamento);

M

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

» O equipamento nao deve ser exposto ao sol e a chuva, e deve ser armazenado em ambiente com umidade relativa
de até 50% na temperatura de 40°C e de 90% na temperatura de 20°C;

P

M

Temperatura de operacao: -10° a aproximadamente +40°C;

M

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

» Né&o obstrua as areas de ventilacdo do equipamento;

M

Certifique-se de que nao héa nenhum metal em contato com as reas energizadas do equipamento antes de liga-lo;

P

M

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

ENERGIZANDO O EQUIPAMENTO

» Alinstalacdo elétrica deve ser feita por um prossional qualicado de forma a se cumprir as normas NBR 5410;
» Antes de ligar o equipamento na rede elétrica, verique se a tensao da rede é compativel;

»  Conecte os cabos elétricos na rede: cabo fase (marrom), cabo fase 2 (azul) e o cabo terra (amarelo e verde)
com o simbolo (L) em um ponto eciente da instalacdo elétrica;

» O equipamento deve ser alimentado por uma rede elétrica independente e de capacidade adequada, de
forma a garantir o seu bom desempenho. vericar se as tomadas, quadro de energia e protetores (disjunto-
res e fusiveis) suportam o equipamento;

» A alimentacéo elétrica do equipamento deve sempre ser feita através de uma chave exclusiva com fusiveis
ou disjuntores, adequadamente dimensionados conforme as especicacdes do produto.

OPERACAO

INSTALAGCAO DO GAS

CUIDADO!

» Manuseie os cilindros de gas com cuidado, pois possuem presséo e podem explodir;

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




»

»

»

»

»

N&o toque nos cilindros com a tocha TIG;

N&o execute soldagens no proprio 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 acessérios especificos.

INSTALANDO A MANGUEIRA DE GAS E ACESSORIOS

»

M

P

M

M

M

»

Conecte uma extremidade da mangueira a valvula solenoide (entrada de gas), localizada no painel traseiro do
equipamento, e a outra extremidade ao conector de gas que estara ligado ao cilindro de gés de protecao;

Abra lentamente a vélvula do cilindro de gés, 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 horério (direita) lentamente para
aumentar o fluxo de gés para 20 cfm;

Para reduzir o fluxo de gés, gire o botdo de ajuste no sentido anti-horario;

A vélvula de gés que esta localizada no painel traseiro € ativada pelo gatilho;

O fluxo de gés 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

»

Verifique o tipo correto do gés a ser utilizado na soldagem, devido as diferencas nos materiais.

MISTURAS

Aco Macio

)

M

P

M4

Utilize 75% de gas argonio e 25% de gas CO, para reduzir a quantidade de respingos, a penetracao deve ser re-
duzida para materiais mais finos. Nao utilize concentracoes de gas argonio superiores a 75% em aco. O resultado
é uma penetracdo extremamente pobre, com porosidade e uma solda mais fréagil;

Utilize o gas CO, se desejar uma penetracao de solda mais profunda.

Aco Inoxidavel

»

Use um gas misturado consistindo de argénio e CO,.

Aluminio e suas ligas

»

Use gés argonio puro.

SOLDA MODO ELETRODO REVESTIDO

Eletrodo

»

»

MMA 6013 até 4 mm
MMA 7018 até 4 mm

Conexao da garra negativa (Jacaré)

»

Para soldar no modo eletrodo cologue o conector macho da garra negativa (jacaré) no polo negativo (-), em segui-
da gire 0 conector macho no sentido horario para sua fixacdo e prenda a garra na peca a ser trabalhada.




Conexao do porta-eletrodo

» O porta-eletrodo deve ser conectado no polo positivo (+), em seguida gire o conector macho no sentido horario
para fixa-lo.

Processo de soldagem eletrodo

» Ligue o equipamento no botao seletor liga/desliga;

» Selecione a funcao DC eletrodo (MMA), use o eletrodo AWS E6013 ou AWS E7018 e o material a ser soldado;
» Regule o botdo potenciémetro de acordo com o diametro do eletrodo e o material a ser soldado;

» Aproxime o eletrodo da peca a ser soldada, neste momento o arco ira se abrir e a solda entao iniciara (se neces-
sario, reajuste a corrente);

» Quando o eletrodo utilizado no processo de solda estiver com 1cm a 2cm de comprimento, 0 mesmo devera ser
substituido por um novo. Ao substitui-los, utilize luvas apropriadas para evitar ferimentos com queimaduras.

Parametro de solda (somente para referéncia):

Diametro do Corrente de solda Diametro do Corrente de solda
eletrodo (mm) recomendada (A) eletrodo (mm) recomendada (A)
1,0 20~60 3,25 108~148
1,6 44~84 4,0 140~180
2,0 60~100 4,8 180~220
2,5 80~120 6,0 220~260
SOLDA MODO TIG
Eletrodo

» Vareta tungsténio
Processo de soldagem TIG (alta frequéncia)

» Para soldar no modo TIG, coloque o conector macho da garra negativa (jacaré) no polo positivo (+) e em seguida
gire o conector macho no sentido horério para fixa-lo e conecte a garra na peca a ser trabalhada;

P

M4

Conecte a tocha TIG no polo negativo (-) na parte frontal do painel e em seguida gire o conector no sentido horéario
para fixa-lo. A mangueira de gas deve ser conectada na parte frontal no conector SAIDA DE GAS;

M

Abra o regulador de gas;

P

M

Ligue o equipamento no botao seletor liga/desliga;

P

M

Selecione a funcao desejada (ver item 9.1 Painel Frontal - Métodos de soldagem) TIG, use o eletrodo de tungsténio
e 0 material a ser soldado;

P

M

Aproxime a tocha da peca a ser soldada aproximadamente de 2mm a 5mm, acione o gatilho da tocha, mantenha
0 gatilho da mesma pressionada e imediatamente o arco se abrirg;

M

Para finalizar a soldagem, solte o gatilho tocha e afaste a mesma da peca.




Parametro de solda (somente para referéncia):

" Corrente de Taxa de "
Tipo de Peca aser | Diametro . Ao Diametro
Material . soldada | do cordao Polaridade P do corddo | Angulo Diametro
junta (G de solda recomendada argonio de solda
(A) (L/min)
Encaixe de o
borda reta 16~3 50~90 10 12~20 012~025
Nao utilizado 16~25 8~12
emalumino, | Juntaem - o
DC magnésioe | forma deV. >3~6 70~ 120 DC positivo 16 25 ~ 30 0,50 ~ 0,75
suas ligas oo ”
Junta em 560~ 12 25~32 100~ 150 35 45° 075~1,10
forma de X
Solda de topo 1~25 16~25 45~90 2-6 2-3
Aluminio, Juntaem 10~12 3~4
AC | magnesioe | forma deV 3~6 24 90~ 180 9° 150
suas ligas.
12~16 4-~5
Juntaem
foma de X 8~12 4~5 150 ~ 220

PROCESSO DE SOLDAGEM MODO TIG

ATENCAO!
Antes da soldagem, a superficie da peca devera estar limpa, livre de ferrugem, dleo ou tinta;

O aterramento (garra negativa) deve estar em perfeitas condicoes de uso e devera ser fixado o mais préximo
do ponto a ser soldado, para um melhor desempenho.

» O processo de soldagem TIG é bastante eficiente, desde que aplicado corretamente as variaveis do processo: 0 ma-
terial de adicéo, as técnicas de soldagens, a utilizacdo correta dos gases de protecao e a técnica de manipulagéo,
que envolve a experiéncia do soldador e/ou a automatizacao do processo. Porém, defeitos de solda podem ocorrer
por préticas inadequadas na soldagem (verifique item “Resolucao de Problemas”).

Limpeza da peca

» A preparacao da peca a ser soldada é fundamental para a obtencéo de soldas de alta qualidade. O processo TIG,
por nao ser eficiente na desoxidacao e limpeza da poca de fuséo, exige limpeza rigorosa da junta, retirando-se
residuos de 6leo, graxa, fuligem, etc. As bordas devem estar ao metal brilhante e quando necessario é feita a
protecdo com um gas inerte, geralmente o proprio argdnio, na contra solda em passes de raiz, como na soldagem
de tubulacbes de acos inoxidaveis.

Perfil da ponta do eletrodo tungsténio

» Os eletrodos para o processo TIG sao as varetas sinterizadas de tungsténio puro ou ligado ao tério ou zirconio,
ambos na forma de oxidos. O eletrodo de tungsténio puro € utilizado na soldagem com corrente alternada, sendo
que o ligado ao zirconio suporta maior nivel de corrente. Com corrente continua é recomendado a utilizacdo do
eletrodo ligado ao tério;

» Na utilizacdo de corrente continua a ponta do eletrodo deve ser afinada conforme a figura. E importante que a
afiacdo seja no sentido longitudinal ao eixo do eletrodo e bem uniforme para proporcionar um arco estavel;




—
L
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Fig.11

» Alterando-se o angulo da ponta do eletrodo obtém-se variacdo no perfil da penetracio. Angulos agudos concen-
tram mais o0 arco aumentando a penetracao e angulos maiores diminuem a penetracao aumentando a largura do
cordao, conforme mostrado a seguir. Os angulos mais usados sao 20°, 30° e 40;

Fig.12

» Na utilizacdo de corrente alternada, a ponta do eletrodo deve tomar a forma arredondada. Quando a amperagem
usada é adequada ao diametro do eletrodo, esta configuragdo é alcancada pela fusdo da ponta do eletrodo abrin-
do-se o arco por alguns instantes.

Variaveis de processo
Distancia do eletrodo a peca: Esta varidvel controla a altura do arco elétrico. Quanto maior a distancia do eletrodo

» & peca, maior a altura e largura do arco elétrico. Com isto, maior area do metal base é aquecida, resultando num
cordao mais largo;

Fig.13

M

Velocidade de avanco: Esta variavel também influencia a penetracao de solda. Para uma velocidade muito alta de
soldagem, o arco ndo permanece tempo suficiente na regido de solda para proporcionar uma boa fuséo e pene-
tracdo do cord&o. Ja para uma velocidade baixa, a penetracdo aumenta, mas para uma velocidade excessivamente
baixa de soldagem, o préprio metal fundido na poga funciona como isolante térmico para a transferéncia de calor
do arco para o metal base, prejudicando também a penetracdo de solda;




0,15 0,18 0,20
m/min m/min m/min

Fig.14

» Inclinacdo na tocha: Esta é outra variavel que tem influéncia sobre a penetracdo de solda. De acordo com a figura
a sequir, soldando-se com inclinacéo positiva (puxando a solda), o arco elétrico atua diretamente sobre a poca
de fusdo, aumentando a penetracdo. Ja, na inclinacdo negativa (empurrando a solda), o arco elétrico permanece
sobre o metal de base frio, reduzindo a penetracdo da solda;

—

+15° 0° -15°

Obs.: Na soldagem do aluminio e suas ligas deve-se trabalhar com inclinacdo negativa (empurrando).

» Vazao de gas: A vazdo do gas é responsavel pela protecao adequada do eletrodo e da poca de fusdo garantindo
soldas isentas de oxidacdo e porosidade. Seu valor ideal depende do tipo de metal a ser soldado, condicoes de
ventilacdo do ambiente. Logicamente, em funcao destes fatores, quanto menor o seu valor maior a economia de
gas no processo de soldagem.

Posicionamento da tocha

» As figuras a seguir mostram posicoes da tocha recomendadas para a execucdo de soldas de boa qualidade.

» Para juntas de topo: Inclinagdo de 5 a 15°

Inclinagdo de 15°

» Em angulo:

Fig.17




» Alimentacao do metal de adicéo:

), S
Tl R e ..

» Posicao vertical:

Inclinagdio - 30°

I I 3 mm
i t 3a 10 mm
Fig.20

Processo de baixa taxa de deposicdo em soldagem manual: 1,3 kg/hora;

Fig.19
» Posicao do eletrodo:

Caracteristicas do processo

P

M

v
M

Solda em todas as posicoes;

M

Solda praticamente todos os metais industrialmente utilizados;

» Pouca geracao de fumos;

v
M

Solda espessuras a partir de 0,2 mm;

M

Requer soldadores altamente qualificados;

P

M

Pode ser aplicado em juntas onde n&o é necessério a utilizacdo de metal de adicdo (solda autégena);

P

M

Muito empregado em passes de raiz;

P

M

Produz soldas com étimas propriedades mecanicas;

P

M

Otimo acabamento;

P

M

O processo pode ser automatizado.
Defeitos de soldagem

Mordedura:
» Alta velocidade de soldagem,;

» Alta amperagem;
» Alta distancia da tocha a peca;

» Manuseio inadequado da tocha.




Fig.21

Falta de fusao:
» Baixa amperagem;
» Junta inadequada;

» Manuseio inadequado da tocha.

Fig.22
Falta de penetracéo:

» Baixa amperagem;
» Alta velocidade de soldagem;

» Junta inadequada.

Fig.23
Porosidade:

» Vazao inadequada (muito alta ou baixa);
» Superficie com impurezas (tinta, éleo, graxa, umidade, oxidacao);

» Distancia tocha-peca muito alta.

Fig.24

Inclus&o de tungsténio:

» Contato do eletrodo na poca de fuséo.

Fig.25




Trincas de solidificacdo:
» Alta restricdo, principalmente no passe de raiz em juntas de grande espessura;

» Metal de Adicdo inadequado.
No centro de cordio

» Preenchimento incompleto da cratera;

» Alta amperagem.

MNa cratera

Fig.27

CUIDADOS E MANUTENCAO

ATENCAO!

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

» A principal diferenca entre o Inversor para Solda WAVE 200 AC/DC WORKER e os modelos € a baixa manutencao,
na maioria das vezes, é necessario apenas a limpeza de rotina para conservar o seu desempenho;

» Para substituicido de pecas e componentes, o usuario deve procurar uma assisténcia técnica autorizada;
Para sua conservacao é recomendada uma manutencédo 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 estdo em boas condicdes. Caso haja alguma irregula-
ridade, substitui-los imediatamente;

» Para substituicdo de pecas e componentes, leve o Inversor para Solda WAVE 200 AC/DC WORKER, a uma assis-
téncia técnica autorizada.




FATOR DE TRABALHO

Fator de trabalho indica o tempo permitido de trabalho para o equipamento, num ciclo de 10 minutos, quando
utilizado a corrente méxima do equipamento. Exemplo: Fator de trabalho do equipamento é de 35% e sua capaci-
dade total de corrente é de 200 A, neste caso, o equipamento podera ser utilizado, na corrente de 200 A, somente
durante 6,5 minutos e devera descansar 3,5 minutos. Nas situacdes onde o fator de trabalho ndo é respeitado, o
equipamento apresentara o sinal EO1, mostrando que o mesmo estd superaquecido e se desligara devendo religar
quando a temperatura interna estiver dentro do padrao.

DESCARTE

N&o descarte pecas e componentes do inversor para solda no lixo comum, informe-se sobre locais ou sistemas de
coleta seletiva em seu municipio.

RESOLUCAO DE PROBLEMAS

PROBLEMA CAUSA PROVAVEL SOLUCAO

—

. Conserte ou substitua a ventoinha;

2. Reinicie 0 equipamento apds a tem
. 1. Mé ventilacao; i ;
LED sensor de temperatura ligado. N . peratlura ter abaixado; .
2. Temperatura muito alta. 3. Confira o fator de trabalho do equi-

pamento se estd sendo respeitado
sendo respeitado.

—_

. Desligue o equipamento;
. Tensdo muito alta (> a 15%); 2. Verifique sua instalagdo elétrica;

. Tensdo muito baixa (<a 15%); | 3. Confira o fator de trabalho do equi-
pamento se esta sendo respeitado.

—_

LED sensor de sobretensdao ou
subtensao ligado.

N

—_

. Interruptor quebrado;
Ventoinha quebrada;

Fio elétrico danificado ou desco-
nectado.

—

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

N

Ventoinha nédo funciona ou gira
devagar.

N

w
w

—
—_

. Posicao da tocha muito afastado | 1. Diminua a distancia entre a tocha e
do ponto de soldagem, torna a a peca a ser soldada;
corrente instavel; . Substitua o cabo de energia;

N

O arco elétrico nao estabiliza.

2. Cabo de energia muito fino gera | 3. Aumente a tensio de entrada;
sobrecarga; 4. Limpe, desobstrua ou substituaa
3. Tensao de entrada muito baixa. tocha e seu cabo.

—
—

. Garra negativa danificada; . Conecte a garra negativa, se for
. Peca a ser soldada suja com im- necessario substitua-a;
purezas. . Limpe a peca a ser soldada.

O arco elétrico nao abre ou esta
sem controle.

N
N

—_

. Verifique todas as conexdes e
religue a tocha;
2. Verifique todas as conexdes
da mangueira;
3. Substitua a peca danificada.

—_

. A tocha néo estd bem conectada;
As mangueiras/conexdes estao
blogueadas ou entupidas;

3. Mangueira de gés danificada.

N

O gés de prote¢do nao sai.




Consumo excessivo de eletrodo
tungsténio.

1. Gés de protecéo insuficiente;

1. Limpe o bocal da tocha;

2. Identifique se ha vazamentos
nas mangueiras;

3. Diminua distancia entre o bocal
e apega;

4. Aumente a vazao do gas
Argonio.

2. Soldagem em polaridade inversa.

—_

. Corrija polaridade. Coloque a tocha
TIG no polo negativo.

3. Didmetro inadequado do eletro-
do de tungsténio em relacdo a
corrente necessario ao trabalho;

—

. Use eletrodo de tungsténio com
didmetro maior.

4. Eletrodo de tungsténio
contaminado;

—

. Elimine a contaminacao esmeri-
lhando a ponta do eletrodo.

5. Oxidacao do eletrodo de tungsté-
nio durante o resfriamento.

—_

. Mantenha o gés argénio fluindo
apds a extingdo do arco por pelo
menos 10 segundos.

Arco erratico

—_

. Presenca de oxidos ou agentes-
contaminadores na superficie do
metal de base;

. Angulo do chanfro da junta es-
treito demais;

. Eletrodo de tungsténio contami-
nado;

4. Diametro do eletrodo de tungst-
nio grande demais para a intensi-
dade de corrente usada;

5. Arco muito longo.

N

w

1.Limpe a superficie do metal de base.

2. Corrija 0 angulo;

3. Limpe o eletrodo tungsténio;

4. Utilize o eletrodo de tungsténio-
no tamanho adequado, ou seja,
0 menor possivel para a corrente
necessaria;

5. Aproxime mais o eletrodo de tun-
gsténio.

Porosidade

—_

. Impurezas na linha de gés;

. Mangueiras de &gua e gas tro-
cadas;

. Superficie do metal de base e/ou
do metal de adicdo contaminada;
4. Vazao do gés argonio inadequa-
da;
5. Arco muito longo.

N

w

—_

. Purgue o ar de todas as linhas antes
de abrir o arco;

. Use somente mangueiras novas.

Utilize com argoénio;

Faca limpeza;

4. Corrija a vazao;

. Corrija 0 tamanho do arco.

N

w

ul

Cordao de solda oxidado

—_

. Protecao insuficiente do gas ar-
gonio;
. Metal de base ou de adico sujo.

N

—_

. Verifique taxa de vazdo do gas ar-
gonio e o tamanho do arco. Corrija
a posicao da tocha e centralizar os
eletrodos de tungsténio no bocal
do gés;

. Realize a limpeza.

N

Cordao de solda muito largo

—_

. Arco muito longo;

2. Velocidade de soldagem muito-
baixa para a corrente usada.

—

. Corrija 0 tamanho do arco e a posi-
cao da tocha;

2. Verifique e altere a corrente e/ou a

velocidade de soldagem.




TABELAS

SIMBOLOS E SIGNIFICADOS
SiMBOLO SIGNIFICADO SiMBOLO SIGNIFICADO
J=— Aterramento I, Corrente nominal de solda
% Solda TIG U, Tensao sem carga
5 Solda eletrodo U Tens&o nominal de entrada
DD Corrente alternada U Tensao convencional de
. - 2 . -~
T eoreors 01 fase de alimentacao alimentacéo
- o= 01 fase - transdutor - transfor- s0/60H Corrente alternada
mador - retificador frequéncia 50/60 Hz
______ Corrente continua n Tensao nominal (Volt)
+ Positivo LA Corrente nominal (Ampere)
- Negativo % % do Fator de trabalho
Corrente e tensao limites
X Ciclo de trabalho WALN~LGALN de saida, valores maximos
e minimos
) . | r ao IP
I, max..A Corrente nominal méaxima de ;:SS: dep c_)tegao
entrada (indice de protecao)
2: Protecdo contra particulas solidas com
P215 diametros superior a 12 mm.
1: Protecdo contra respingos de dgua com
queda vertical.
) ) P: Significa que durante o teste de agua as
I, eff..A Corrente nominal virtual de partes méveis da méaquina estao paradas.

entrada

Grau de isolacao




CERTIFICADO DE GARANTIA

A WORKER garante por 12 (doze) meses, a partir da data de compra e mediante a apresentacdo da nota fis-
cal, o reparo do Inversor para Solda WAVE 200 AC/DC nos postos autorizados, desde que sejam constatados
defeitos mecanicos ou de materiais, devidamente avaliados pelo assistente autorizado.

Esta garantia limita-se a substituicao de pecas e execucao dos servicos necessarios para o correto funciona-
mento do Inversor para Solda WAVE 200 AC/DC WORKER. As despesas provenientes de transporte para
encaminhar o equipamento até o assistente técnico autorizado mais proximo sao de inteira responsabilidade
do proprietario.

A WORKER isenta-se de responsabilidades por eventuais paralisacbes do equipamento, respondendo apenas
pelo reparo, deixando-o em perfeitas condicoes de uso, desde que constatado defeito de fabricacéo.

A garantia ndo cobre desgaste natural, adaptacdes de pecas ou uso de acessorios ndo originais, uso indevido
ou esforco excessivo do equipamento, reparos ou consertos executados em oficinas ou por pessoas nao au-
torizadas 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.

A garantia ndo abrange cabo elétrico, garra negativa, porta-eletrodo e carenagem, além de pecas ou par-
tes que apresentem desgaste natural decorrente da utilizacdo do equipamento. Também estdo descobertos
arranhoes, fissuras, trincas ou qualquer outro dano causado a sua superficie em razao de movimentacao,
transporte e/ou estocagem do revendedor.

Para solicitacdo de conserto em garantia preencha o formuldrio abaixo, devidamente carimbado pela loja
onde o produto foi adquirido e encaminhe o equipamento para o assistente técnico autorizado mais préximo,
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 2

1“\ Atendimento ao cliente: (41) 2109 8005 =
WORKER www.worker.com.br
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