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Obrigado por adquirir um produto TEKNA! Este manual explica como operar correta-
mente a Maquina Inversora de Solda. Antes de usa-la, por favor, leia este manual do opera-
dor com cuidado, atentando-se para os itens de seguranca e operagio correta. Entretanto,
devido a mudancas de especificacoes, nem todos os detalhes de sua maquina podem estar
contidos neste manual. Agradecemos a compreensdo.

1. Descricao Geral

Este manual contém informacoes importantes acerca do funcionamento, operacao,
manutencao, instalacio, transporte e seguranca das maquinas inversoras de solda
TEKNA. Por favor, leia este manual atentamente antes de utilizar o produto. Em caso de
ddvida, entre em contato com uma assisténcia técnica autorizada. Guarde este manual
para referéncia futura.

As maquinas inversoras TEKNA s3o fontes de energia apropriadas para o processo de
soldagem. Elas possuem tecnologia IGBT, o que garante maior controle sobre a corren-
te de solda e, consequentemente, maior controle sobre o arco elétrico, possibilitando
assim uma solda mais homogénea. As maquinas sao destinadas para a soldagem de
materiais ferrosos, acos, cobre, dentre outros.

Atencao! Leia este manual antes de utilizar o equipamento e siga todas as instrucoes
de seguranca.

Atencao! O uso inadequado pode provocar acidentes graves e danos a saide.

2. Seguranga

2.1 Campo Magnético

A maquina de solda, durante a sua operacao, pode gerar campos
elétricos e eletromagnéticos, que podem afetar no funcionamento de
equipamentos eletronicos, linhas de telecomunicacao, sinais, cabos
de energia e marca-passos.

O funcionamento adequado do marca-passo podera ser afetado (consulte um mé-
dico para obter maiores informacoes).
Proteja de maneira apropriada os equipamentos sensiveis a radiacao.

Desenrole completamente os cabos de solda, tanto da tocha e porta eletrodo quan-
toda garra obra.

Siga as instrucoes de manutencao.



2.2.Choque Elétrico

Maquinas de solda utilizam alta tensao, o que pode resultar em quei-
maduras e choques elétricos fatais mediante contato. Atente-se que
baixas tensoes também podem provocar choques e levar a acidentes.

N3o toque nas partes energizadas do equipamento.

Conectores e terminais devem estar em boas condicoes de uso.

Apenas desligara maquina nao é suficiente para evitar o risco de choques elétricos.
Coloque a tocha e o porta eletrodo em uma superficie isolada eletricamente.

O equipamento somente podera ser aberto por um técnico ou especialista, e so-
mente ap6s a maquina ter sido desligada e o cabo de energia desconectado da rede
elétrica.

Vista apenas roupas de protecao secas. Nao as utilizar caso estejam molhadas ou
amidas.

Esperar por aproximadamente 4 minutos até que os capacitores estejam descarre-
gados antes de abrira maquina.

2.3. Radiacao e Calor

A exposicao a radiacao e calor pode ocasionar em danos a satide. A
radiacao proveniente do arco elétrico é prejudicial aos olhos e pele.

/ Contato com faiscas e pecas de trabalho aquecida podem causar
queimaduras.

Utilize equipamentos de protecao secos (como luvas, mascaras de solda, aventais).

Proteja as pessoas ao redor dos danos que podem ser causados pela radiacdo do
arco elétrico. Utilize cortinas de seguranca para evitar que a radiacdo do arco e sua
luminosidade intensa atinjam os expectadores.

2.4.Explosao

, Risco de explosao! Até mesmo substancias nao explosivas podem

; causar um risco de explosdo quando aquecidas. O aquecimento de
% substancias em reservatérios fechados, como tanques, pode levar ao
~—

aumento da pressao interna e explosao dos mesmos.

Mova reservatérios com liquidos inflamaveis ou explosivos para longe do local de
trabalho.

Nunca aqueca liquidos, sélidos ou gases por meio de uso da maquina de solda.



2.5. Fumacas e Gases da Solda

Fumaca e gases resultante do processo de soldagem podem levar a
dificuldades de respiracao e envenenamento. Além disso, vapores de
solvente podem ser convertidos em substancias toxicas pela radiacao
ultravioleta do arco elétrico.

Garanta que ha ar fresco suficiente para o operador durante o procedimento de
solda.

Mantenha vapores de solvente longe do arco elétrico.

Utilize equipamentos respiratoérios apropriados para soldagem.

Instale um sistema de exaustao apropriado para remover os gases resultantes da
solda da area de trabalho.Nunca aqueca liquidos, sélidos ou gases por meio de uso
da maquina desolda.

2.6. Incéndio

Risco de Incéndio! Chamas podem surgir como resultado das al-

tas temperaturas, faiscas, componentes aquecidos e poca de solda
produzidos durante a soldagem. Correntes elétricas de fuga também
podem causar chamas.

Certifique-se de que nao haja potenciais riscos de incéndio na area de trabalho.

N3o carregue com si qualquer item que seja inflamavel, como isqueiros e palitos de
fosforos.

Mantenha préximo do local de trabalho extintores de incéndio.

Remova, cuidadosamente, qualquer resquicio de material inflamavel das pecas a
serem soldadas antes de iniciara solda.

Apos realizada a solda, deixe a peca soldada esfriar antes de realizar qualquer
outro trabalho sobre a mesma. Nao deixe que a mesma, quando ainda estiver
aquecida, entre em contato com substancias inflamaveis.

Conecte os terminais de solda corretamente.

2.7. Acidentes

Risco de acidentes caso as instrugdes contidas neste manual nao
sejam seguidas. A ndo observancia quanto estas instrucoes de segu-
ranca podem levar a perigos fatais. Tome extremo cuidado ao operar
amaquina.

Leia este manual cuidadosamente e completamente. Atente-se para as instrucoes
de seguranca.
Siga as recomendacoes de seguranca de seu palis.

Informe as pessoas no local de trabalho sobre a necessidade e importancia de
seguir as instrucoes e normas de seguranca.



2.8. Ruido

Exposicao ao ruido! Ruido acima de 70 dBA pode causar danos perma-
nentes na audicao. Use protetores auriculares. Pessoas proximas do
local de trabalho também devem usar protecao auricular adequada.

2.9.EPI'S

Utilize EPIs (Equipamentos de Protecao Individual) adequados ao
processo de soldagem, como: mascaras de solda com lente de escu-
recimentos apropriada, protetores auriculares, luvas de protecao,
aventais, prote¢ao respiratdria, cortinas, dentre outros.

2.10. Gases de Protecao

Manuseio incorreto do cilindro contendo os gases de protecao pode
resultar em ferimentos graves e até mesmo fatais. Tome extremo
cuidado ao movimentar o cilindro e certifique-se de prender o mesmo
a uma superficie estacionaria.

Siga as instrucoes recomendadas pelo fabricante do gas e outras regulamentacoes
acerca de gases comprimidos.

Posicione os cilindros de gas em suportes apropriados e fixe-os em superficies
estacionarias.

Evite aquecer o cilindro de gas.

2.11. Tombamento

Caso a maquina seja posicionada em um local com grande inclinacao,
existe o risco da mesma tombar, podendo ferir o operador e expecta-

dores, além de causar danos ao proprio equipamento. Evite instalara
maquina em lugares com inclinagdo superior a10°.

Instale e transporte a maquina preferencialmente na posicao horizontal e alinhado
com o chao.
Prenda as partes e acessérios com equipamentos adequados.

2.12. Local de Instalacao

A maquina de solda deve serinstalada e operada em um local apro-
priado, estavel e nivelado. O operador deve assegurar que a superficie
de apoio seja nivelada e nao escorregadia. O local também deve ter
iluminagao adequada.

Aseguranca de operacao da maquina deve ser assegurada a todo o tempo. Nao
opere a maquina caso qualquer situacao de inseguranca apareca.



2.13. Ambiente

A operacao em ambientes com baixa ventilagao reduz o desempenho
do produto. Evite utilizar o equipamento em lugares com excesso de
poeira, com gases acidos e corrosivos ou qualquer outra substancia
que possa prejudicara maquina.
Atente-se para as condicoes do ambiente.
Mantenha a entrada e saida de ar do produto desobstruidas.

Mantenha o equipamento a uma distancia de, pelo menos, meio metro de obstacu-
los ao seu redor.

Evite lugares com grandes concentragdes de fumaga, vapor ou poeira.

+ 2.14.Uso Pretendido

Riscos podem surgir quando a maquina é utilizada incorretamente,
podendo prejudicar o usuario, expectadores, animais e objetos mate-
riais proximos. O equipamento sé deve ser utilizado por profissional
capacitado e ap0s ter lido este manual de instrugoes.

O produto é previsto para ser utilizado na soldagem de materiais.

Respeite o ciclo de trabalho especificado para a maquina

Nao modifique/altere o produto.

Nao modifique/altere os dispositivos de protecio.

2.15. Reparos e Modificacoes

De forma a garantir a seguranca do usuario e do equipamento, qual-
quer reparo necessario deve ser realizado por uma assisténcia técnica
autorizada. Além disso, deve-se utilizar apenas pecas originais.

2.16. Manual

Este manual deve ser lido por qualquer pessoa que ira utilizar o equi-
pamento. Apenas pessoas capacitadas podem utilizar o mesmo. Nao
E[i] deixe que criancas ou pessoas desabilitadas operem a maquina.



3. Simbolos e Definicoes
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*Alguns simbolos sdo aplicaveis apenas a certos modelos.

Entrada

Corrente .
A Nominal [A] I Ligado @ Aterramento
Tensao Deslicado Solda Eletrodo
Nominal [V] & MMA
S Tempo [s] G Saida é S%Iéia
|
Ciclode f Solda
X Trabalho -@ Entrada (V] _é TIG Lift
0 % Fator de , & Solda
/0 Trabalho @ Safda—[V] 4 TIG HF
H Frequéncia [Hz] Corrente D= Conexao de
z g Alternada Alimentacgao
Tensaoem —— Corrente === Fase — Transdutor
U 0 Vazio - Continua Al —Transf. —Ret.
U Tensao Nominal Entrada de Gs _—— Protetor
1 de Entrada O O Suplementar
Tensao de
U, | s | @ | siemsees | T | Simois
2 Convencional — "
Corrente No- /
I minal Max. De t1 4 Tempo Pré Gas o* . Processo
1max I

Corrente Efetiva
Max. De Entradal

4

—
\v]

Tempo Pés Gas

Degrau Inicial

A
Corrente Lo
I2 Nominal de -Q Er;r?rdia Lrlq:tldo , \ t Degrau Final
Soldagem eirigerante
Saida
Cl d , \
I P b asse N € Q" Liquido A Corrente Inicial
rotegao Refrigerante
z Unidade de A
Positivo . Recirculagao de / \ Corrente Final
Liquido
— Negativo Arc Force | | | | Pulso
. f .
A Incremento / ﬁ Controle Gas/ Frequéncia de
Reducao m Arc Force Pulso




4. Funcionalidades

FUNCIONALIDADE DESCRICAO

“Hot Start”
Durante o inicio da soldagem a corrente elétrica é aumentada, em relagdo ao valor
definido pelo operador, por um breve periodo de tempo. Com isso, facilita-se a
ignicao do arco.

“Arc Force”
Controla a transferéncia de gotas entre o eletrodo e a pecga a ser soldada,
garantido uma maior estabilidade do arco elétrico.

“Anti Stick”
Em caso de o eletrodo ficar grudado na peca a maquina automaticamente diminui
a corrente para um valor minimo, num intervalo de tempo de aproximadamente 1
segundo. Desta forma, previne-se que o eletrodo sobreaqueca, preservado tanto a
maquina quanto o eletrodo.

5. Instalacao

5.1. Ambiente

A maquina de solda deve ser instalada em um ambiente seco, limpo e sem a presenca
de materiais inflamaveis, explosivos ou corrosivos. Deve-se obedecer ainda as seguin-
tes condi¢Oes atmosféricas:

- Temperaturado ar
- Durante a operagdo: -20°Ca +40°C
Durante transporte e armazenamento: -25°C a +55°C

- Umidaderelativado ar:
Até 50% em 40°C
Até 90% em 20°C

Atente-se também para:

Nao instalar o equipamento em locais com excesso de p6 ou poeira, ou que sejam
expostos ao sol e a chuva.

Certificar-se de que ndo ha nenhum material metalico em contato com os terminais,
conectores e demais partes elétricas.
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Nao obstruir as entradas e saidas de ar da maquina de solda. Instalar o equipamento
a pelo menos meio metro de paredes, outras maquinas ou objetos.
Proteger a maquina da chuva e da umidade.

5.2. Fonte de Eletricidade

Observar a tensdo especificada para cada maquina. Antes de ligara maquina a rede
elétrica certifique-se que as tensdes sdo compativeis. A instalacdo elétrica s6 deve ser
efetuada por um profissional capacitado e qualificado. Nao utilize o neutro da rede
elétrica para conectar o cabo de aterramento da maquina. Deve-se utilizar uma rede
elétrica independente e de capacidade adequada. Conforme norma ABNT NBR 14136
do Inmetro, ndo é permitido o uso de plug padrao de 3 pinos em equipamentos com
consumo superior a 20 amperes.

5.3. Instalacao do Gas (caso solda modo TIG)

Ocilindro de gas deve ser instalado adequadamente junto a uma superficie estacio-
naria, de forma com que o mesmo nao possa cair. Deve-se instalar um regulador de
gas na saida do cilindro, lembrando que o regulador nao acompanha o produto.

5.4. Verificacao dos Sistemas de Seguranca

Os itens abaixo devem ser verificados apds a instalacao e antes de ligar a maquina.
Aterramento: Certifique-se de que a maquina esteja devidamente aterrada.
Conexoes: Verifique se todas as conexdes estao bem encaixadas. Substitua cabos e
conexoes com defeito. Antes de soldar verifique se a garra obra esta devidamente
fixada na peca a ser soldada.

6. Fatorde Trabalho

Fator de trabalho é a relacao entre o tempo que o operador pode soldar com o tempo
de descanso da maquina, considerando um periodo total de 10 minutos.

Por exemplo, se o fator de trabalho é de 60%, isto significa que o operador pode
soldar por 6 minutos direto, sendo que apds esse periodo de tempo a maquina deve
ficar em descanso por 4 minutos, totalizando 10 minutos no total (tempo de operacao
+tempo de descanso).

O fator de trabalho esta diretamente relacionado com o valor de corrente elétrica
desejado para a soldagem. Quanto maior for a corrente menor é o fator de trabalho e
menor o tempo que se pode soldar direto, ou seja, corrente elétrica e fator de trabalho
sao grandezas inversamente proporcionais. Verificar nas especificacoes técnicas conti-
das neste manual o fator de trabalho recomendado para cada equipamento.
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7. Controles e Funcoes

7.1. Maquina TW135ICM-MMA

7.1.1. Vista Frontal

e m————

¥

1~ Tekna
Ll ol 2 0' e

INVERTER WELD

Nimero Simbolo Descricao
1 Lampada de indicagao de maquina ligada
2 Potenciémetro de ajuste de corrente
3 Ldmpada de excesso de temperatura
4 Painel Digital
5 Polo Negativo -
6 Polo Positivo +
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7.1.2. Vista Traseira

—M ¢

LIGA

DESLIGA

ENTRADA

Nimero

Simbolo

Descricao

Botdo Liga/Desliga

1

Cabo de energia

3

Ventoinha




7.2. Maquinas TW140ICM-MMA e TW140ICBM-MMA

7.2.1. Vista Frontal

Simbolo

Descricao

Lampada de indicacao de maquina ligada

Potenciémetro de ajuste de corrente

Lampada de excesso de temperatura

Painel Digital

Polo Negativo -

Polo Positivo +
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7.2.2.Vista Traseira

ENTRADA

DESLIGA

Nimero

Simbolo

Descricao

Botdo Liga/Desliga

1

Cabo de energia

3

Ventoinha




7.3. Maquina TW250ITM-MMA

7.3.1. Vista Frontal

Descricao

Lampada de indicacao de maquina ligada

Potenciémetro de ajuste de corrente

Lampada de excesso de temperatura

Painel Digital

Polo Negativo -

Polo Positivo +
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7.3.2.Vista Traseira

7 — N

DESLIGA ENTRADA
220v

Tekna’

INVERTER WELD

Nimero Simbolo Descricao

7 Botdo Liga/Desliga

8 6 Cabo de energia

9 x Ventoinha




8. Operacao Maquina de Solda MMA e MMA com Funcao Tig Lift

Este capitulo trata da operacdo das maquinas de solda TEKNA MMA, dos modelos
com e sem funcio Tig Lift.

8.1. Solda modo Eletrodo Revestido - MMA
8.1.1. Conexao da garra obra

Quando deseja-se soldar no modo Eletrodo Revestido
(MMA), o conector da garra obra deve ser encaixado
no polo + (positivo) ou polo — (negativo) da maquina,
de acordo com o tipo de eletrodo escolhido para a sol-
dagem. Depois de encaixado no polo apropriado, gire
o conector no sentido horario para fixa-lo. Em seguida,
prenda a garra na peca a ser soldada.

8.1.2. Conexao do porta eletrodo

O porta eletrodo também pode ser encaixado no polo

+ (positivo) ou no polo — (negativo). A polaridade é definida de acordo com o eletro-
do escolhido e aplicacdo. Encaixe o conector do porta eletrodo no polo apropriado e
gire-o no sentido horario. Aimagem acima mostra a conexao em CC+, ou seja, com o
porta eletrodo ligado no polo + (positivo).

Atencao! Desligue a maquina antes de realizar qualquer conexao.

8.1.3. Processo de soldagem por Eletrodo Revestido

Asoldagem por Eletrodo Revestido, MMA (Manual Arc Welding) ou SMAW (Shielded
Metal Arc Welding) é um processo manual de soldagem por arco elétrico onde se é
utilizado um eletrodo consumivel. Neste tipo de processo o calor produzido pelo arco
funde tanto o metal da peca quanto a alma do eletrodo e seu revestimento de fluxo.
Nao é utilizado uma fonte externa de gas inerte para protecao da solda. A mesma é
protegida da contaminacio atmosférica pelos gases gerados durante a fusao do reves-
timento do eletrodo. A escolha deste deve ser feita considerando: tipo do metal a ser
soldado, espessura da chapa, posicao de soldagem, equipamento e tipo de corrente
de soldagem. Quanto a polaridade do porta eletrodo e garra obra, geralmente uma
polaridade direta (CC-, eletrodo ligado no polo negativo e garra obra no polo positi-
vo) resulta em uma maior taxa de fusio do eletrodo enquanto que uma polaridade
inversa (CC+, eletrodo ligado no polo positivo e garra obra no polo negativo) resulta
numa maior penetracao da solda. Sabendo isso, para iniciar o processo de soldagem
deve-se:

Colocar a chave seletora na posicao de Eletrodo Revestido (MMA). Este passo é
aplicado somente para as maquinas TEKNA MMA com funcao Tig Lift. A chave
seletora ndo esta presente nas maquinas que possuam apenas fungio MMA.
Certifique-se de que a garra obra esteja bem presa e isenta de impurezas como
6leos e graxas;
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Ligara maquina através do botao liga/desliga;

Esperar alguns segundos até a maquina estabilizar;

Coloque o eletrodo no porta eletrodo;

Regular a corrente desejada por meio do potenciometro. A corrente deve ser ajus-
tada conforme o didmetro do eletrodo revestido e o material a ser soldado;
Aproximar o eletrodo revestido do objeto a ser soldado, dando inicio ao arco elétri-
co. Alguns métodos mais comuns para iniciar o arco sao o Tapping Method, onde o
arco é iniciado pelo contato do eletrodo com a peca seguido pelo afastamento do
mesmo e o Scratching Method, onde o arco € iniciado pelo atrito entre o eletrodo

e peca. Neste método, apds “raspar” o eletrodo na peca deve-se erguer o eletrodo a
uma distancia de 2 a3 mm da peca, de maneira a formar o arco elétrico para inter-
romper a soldagem basta afastar o eletrodo da peca e desligar a maquina.

Diametro do eletrodo [mm] D25 ?3,25 ?4,0
Corrente de solda [A] 60-95 110-135 150-165

Tapping Method Scratching Method

8.2.Solda modo TIG LIFT (apenas para certos modelos)

As maquinas TEKNA TW160IT-MMA, TW200IT-MMA e TW250IT-MMA possuem a
capacidade de soldar pelo processo TIG LIFT. Note que sé é possivel a solda no modo
TIG através do método liftarc, visto que estas maquinas nao possuem ignitor de alta
frequéncia.

8.2.1. Conexao da garraobra

Quando deseja-se soldar no modo TIG, o conector da
garra obra deve ser encaixado no polo + (positivo) da
maquina, girando-o em seguida no sentido horario
para fixa-lo. Apos feita esta conexao, prender a garra
na peca a sersoldada.

8.2.2. Conexao da tocha (ndo acompanha o produto)
Atocha TIG para estes equipamentos devera ser do
tipo com valvula manual de abertura do gas e com
engate rapido. Para conectar a tocha na maquina,
primeiramente certifique-se de que a maquina esteja




desligada e encaixe o conector do engate rapido da tocha TIG no polo— (negativo),
girando-o no sentindo horario para garantir sua fixacdo. Em seguida, engate a man-
gueira de gas da tocha diretamente no regulador de gas do cilindro. Verifique se todos
0s conectores estao bem encaixados e se ndo ha vazamento de gas. Certifique-se de
que o cilindro esteja preso em um objeto estacionario, de forma que o mesmo nao
possa cair e gerar uma situacao de risco.

Atencao! Desligue a maquina antes de realizar qualquer conexao.

8.2.3 Processo de soldagem TIG
Asoldagem por TIG (Tungsten Inert Gas) ou GTAW (Gas-Shielded Tungsten Arc Wel-
ding) é um processo de soldagem por arco elétrico onde se é utilizado um eletrodo
s6lido de tungsténio ndo consumivel. Tanto o arco, o eletrodo, a poga de fusdo e a area
ao redor da poca sao protegidos por uma atmosfera de protecao de gés inerte. Duran-
te o processo pode ser utilizado em conjunto metal de adicdo. Para iniciar o processo
de soldagem deve-se:
- Colocar a chave seletora no modo TIG LIFT;
Certifique-se de que a garra obra esteja bem presa e isenta de impurezas como
6leos e graxas;
Ligara maquina através do botao liga/desliga;
Esperar alguns segundos até a maquina estabilizar;
Regular a corrente desejada por meio do potenciometro. A corrente deve ser ajus-
tada conforme o didmetro do eletrodo de tungsténio e o material a ser soldado;
Abrir o regulador do gas e ajustar a vazao conforme a necessidade;
Abriravalvula da tocha para liberar o gas;
Aproximar a tocha ao objeto a ser soldado. Toque no objeto com a ponta do
eletrodo de tungsténio. Afaste a tocha a uma distanciade 2 a3 mm, de forma a
estabelecer o arco elétrico e dar inicio ao processo de soldagem. Para interromper
0 processo, afaste a tocha da peca e desligue a maquina.
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9. Orientacoes Gerais a Operacio

Ao operar a maquina de solda, deve-se SEMPRE utilizar mascaras de solda, aven-
tais, luvas, protecao respiratéria, botas antiderrapantes e demais equipamentos de
protecao individual (EPIs). JAMAIS operar a maquina sem os devidos equipamen-
tos de seguranca e protecao, visto que os mesmos servem para garantir a integrida-
de fisica do operador durante o processo de soldagem.

Deve-se utilizar cortinas de solda para limitar a area de exposicao aos raios de
solda, evitando assim que estes se propaguem para a area ao redor, causando uma
potencial situacao de riscos para as demais pessoas.

Mantenha afastado da drea de soldagem materiais inflamaveis, explosivos, e qual-
quer outro tipo de material que possa gerar uma situagao de risco.

Antes de ligar a maquina e iniciar qualquer procedimento de soldagem, certifi-
que-se de que todos os conectores estao bem encaixados na maquina e que a garra
obra esteja bem presa na peca a ser soldada. Repita este procedimento sempre
que for iniciar um novo trabalho e operacao.

Durante a operacao, caso a temperatura interna da maquina ultrapasse a tempe-
ratura maxima de funcionamento, a maquina deixara de funcionar e a lampada
de excesso de temperatura acendera. Com a diminuicao e estabilizacao da tempe-
ratura interna da maquina a lampada apagara e a maquina voltara ao seu funcio-
namento normal. Lembre-se de sempre respeitar o ciclo de trabalho especificado
para cada maquina.

Quando a maquina ndo estiver em uso, desligue-a.

Sempre desligue a maquina por meio do botao liga/desliga. Ao desliga-la, ndo
esqueca de fechar o regulador de gas, caso esteja soldando com TIG ou utilizando
gas de outra maneira.

10. Manutencao

Ao realizar a manutencao da maquina deve-se levar em consideracio o ambiente em
que ela é utilizada e frequéncia de uso. Caso a maquina seja usada intensamente e/
ouem ambientes com presenca de sujeira, 6leos, p6, altas temperaturas, e outros
elementos que desgastem mais rapidamente o equipamento, deve-se realizar a ma-
nutencao mais frequentemente. Uma maquina que é usada e inspecionada regular-
mente evitard complicacoes e problemas futuros.

Atencio! Desligar a maquina antes de fazer qualquer procedimento de manutencao.
11.1. Manutencio diaria

Limpar o porta eletrodo e o bico de gas da tocha TIG (caso equipado). Troque as partes
e pecas que estejam danificadas e/ou gastas.
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Limpara maquina. Remova a sujeira e pé acumulado com um pano. Tome especial
cuidado ao limpar a regido da ventoinha e, se necessario, use um pincel para limpeza.
Verifiqgue o eletrodo. Troque se necessario.

Verifique o eletrodo de tungsténio. Troque e/ou afie se necessario (apenas para certos
modelos de maquina).

Verifique se todos os conectores estdo bem encaixados e se a maquina esta aterrada
corretamente.

Verifique as condicoes dos cabos do porta eletrodo, garra obra, tocha TIG (se equipa-
do) e cabo de controle da tocha (se equipado). Substitua-os caso necessario.
Verifique se ha espaco suficiente ao redor da maquina para dispersao do calor gerado
pela mesma. Nao bloquear as saidas de ar da maquina.

11.2. Manutenc¢ao mensal

Verifique se ndo ha danos na carcaca da maquina.
Verifique a alga/tira de transporte.
Verifique as condicoes dos botdes/interruptores e circuito interno da maquina.

11. Transporte e Armazenamento

A maquina de solda deve ser transportada segurando a sua alga/tira de transporte.

O armazenamento deve ser realizado em um ambiente seco, bem ventilado, livre de
umidade e gases inflamaveis e/ou corrosivos. A temperatura de armazenagem deve
ser entre -25°C e 55°C, sendo que a umidade relativa do ar ndo deve ser superior a
90%.

O local de armazenamento deve ser protegido de umidade e chuva. Guardar o produ-
to preferencialmente dentro embalagens/caixas.

Cuidado! Quedas/batidas durante o transporte podem danificara maquina de
solda.

12. Descarte

Nao descartar componentes elétricos, eletronicos e partes e pecas do produto em lixo
comum. Separe e encaminha para a coleta seletiva. Caso precise, entre em contato
com o seu municipio para saber o procedimento para descarte apropriado e locais de
coleta.
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13. Guia de Resolucao de Problemas
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N° Problema Causa Solucao
Verifique se o cabo de fonte esta conectado
Maquina ndo recebe ) . -
q L Verifique o fusivel. Troque se necessario
eletricidade
P Verifique os cabos e conectores.
1 Maquina ndo liga ‘-
Troque se necessario
- . . Encaminhar para a assisténcia técnica
Botdo liga/desliga danificado P -
para atroca do botdo
Tensdo de alimentacao . -
. ntag Verifique a rede elétrica
abaixo do especificado
Temperatura interna da L )
P Aguardar a maquina resfriar
maquina elevada
N Tensao esta fora da tolerancia Aguardar a tensao estabilizar
) Lampada de excesso de
temperatura acesa Equipamento utilizado Utilizara maquina de acordo com
acima do ciclo de trabalho o ciclo de trabalho especificado
S . Verifique se a ventoinha ndo esta
Ventilagao insuficiente p P
obstruida e se hd espaco ao redor
Ventoinha danificada Troque a ventoinha
3 | Ventoinha ndo funciona
Cabo desconectado Conecte o cabo
Verifique se a garra obra esta
Falha de aterramento 4 g
corretamente presa na peca
. . . Verifique se os cabos estdo conectados
o Polaridade invertida q . -
4 Arco elétrico ndo abre na polaridade apropriada
ouestd ruim 3 ~ ) . | -
Cas de protegao com impurezas Trocar o cilindro do gas de protegao
Eletrodo danificado/ Troque o eletrodo ou afie-o
desgastado (no caso de solda com TIG)
Cabo da tocha danificado . -
) Verificar o cabo. Troque se necessario
s Arco piloto de alta ou mal conectado
frequéncia ndo abre . .
Catilho da tocha quebrado Trocar o gatilho
Problema no conector ) ‘s
Verifique o conector. Troque se necessario
de entrada
Nao ha a presenca de gas . . ‘s
6 P ¢ g Problema na valvula Verifique e troque se necessario
(Solda modo TIG)
Tubulagio obstruida Remocio de detritos e limpeza da tubulagdo
Corrente ndo pode . . .
7 : Potenciémetro danificado Troque o potenciémetro
serajustada
8 Demais problemas - Encaminhe a maquina a uma assisténcia técnica




14. Especificacoes Técnicas

Codigo TW135ICM-MMA
Tensao 220V
Frequéncia 60 Hz
Capacidade 6,2 KVA
Faixa de Corrente 20—-120A
Ciclode Trabalho 35%
Eficiéncia 85%
Fator de Poténcia 0,8
Classe de Isolagao F
Classe Protegao IP21S
Tipo de Refrigeragao Forcada (Ventoinha)
Tipo de Solda Eletrodo
Funcionalidades Hot Start - Arc Force - Anti Stick
Diametro Eletrodo Recomendado ©1,6—03,25mm
Peso 3,5 kg
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C6dig0 TW140ICM-MMA TW140I1CBM-MMA (BIVOLT)
Tensao 220V 10V 220V
Frequéncia 60 Hz
Capacidade 6,2 KVA 3,9 KVA 6,2 KVA
Faixa de Corrente 10—-135A 10—95A 10—135A
Ciclo de Trabalho 60 %
Eficiéncia 85%
Fator de Poténcia 0,8
Classe de Isolagao F
Classe Protegao IP21S
Tipo de Refrigeracdo Forcada (Ventoinha)
Tipo de Solda Eletrodo
Funcionalidades Hot Start - Arc Force - Anti Stick
Diszz;:zﬁf;%do ?1,6—93,25mm 01,6—02,5mm ?1,6—?3,25mm
Peso 4kg 43 kg




Codigo TW250ITM-MMA
Tensao 220V
Frequéncia 60 Hz
Capacidade 8,5 KVA
Faixa de Corrente 20-180A
Ciclo de Trabalho 35%
Eficiéncia 85%
Fator de Poténcia 0,7
Classe de Isolagao F
IP21S

Classe Protecao

Tipo de Refrigeragao

Forcada (Ventoinha)

Tipo de Solda

Eletrodo / Tig Lift

Funcionalidades

Hot Start - Arc Force - Anti Stick

Didmetro Eletrodo Recomendado

?1,6—@4,0mm

Peso

6,2kg
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TERMO DE GARANTIA

A NORDTECH MAQUINAS E MOTORES LTDA garante seus produtos contra defeitos de
material e de fabricagdo por um periodo de 90 (noventa) dias a contar a partir da data de emissdo da
respectiva Nota Fiscal de Venda, conforme dispde o artigo 26 do Codigo de Defesa do Consumidor
(Lei n° 8.078 de 11.9.90), comprometendo-se a reparar ou substituir, dentro do prazo citado,
gratuitamente, pegas que sejam reconhecidas pelo Departamento Técnico como defeituosas,
mediante aprovagdo em auditoria.

A NORDTECH MAQUINAS E MOTORES LTDA, por confiar na qualidade de seus
equipamentos, estendera a garantia por mais 90 (noventa) dias, além do prazo legal acima descrito.
A presente garantia cobre unicamente o produto, ficando excluidos quaisquer eventuais danos e
prejuizos decorrentes do mau uso do equipamento.

Fica isento de garantia:

* Defeitos provocados por uso em desacordo com as instrugdes contidas no Manual do
Proprietdrio; acidentes no equipamento (queda, fogo, etc); utilizagdo de pegas ndo originais
e consertos e/ou manutengao realizados por oficinas/técnicos/pessoas ndo autorizadas.

* Pecas comerciais de reposi¢do que sofrem desgaste natural pelo uso, tais como velas, tampa
de combustivel, corddo de partida, conjunto de partida, manipulos, retentores e itens
similares de vedagao.

e Acessorios de reposicdo e manutenc¢do que sofrem desgaste decorrente do proprio uso, tais
como 6leo, sabre, corrente, langa, pistola, mangueiras, escovas, laminas e bolsa coletora.

Perda do direito de garantia

* Uso inadequado do produto ou fora do propésito para o qual foi projetado
* Alimentado em tensdo incorreta, mistura inadequada de 6leo/combustivel assim como a
auséncia de lubrificagao

IMPORTANTE:

Guarde o manual em local seguro juntamente com o certificado de garantia e Nota Fiscal de compra
apresentando-os quando necessitar a assisténcia técnica. Eventuais despesas de frete/seguro e outros
para o envio do produto ao reparo serdo de responsabilidade do revendedor ou comprador.

A garantia é valida mediante a nota fiscal de compra.

As substituigdes ou reparos realizados durante o periodo de garantia ndo acarretam a prorrogagdo do
prazo de cobertura, sendo contada sempre a partir da nota de compra.

O fabricante se responsabiliza por acessorios faltantes identificados apenas durante o prazo inicial
de 30 dias apds a compra do equipamento.

IMPORTADO E DISTRIBUIDO POR

Nordtech Maquinas e Motores Ltda

Avenida Juscelino K. de Oliveira, 3003, CEP 81270-200- CIC — Curitiba — Parana — BRASIL
Tel 55 41 3595-9600 / FAX:55 41 3595-9696

Site: www.nordtech.com.br

E-mail: vendas@nordtech.com.br — assistencia@nordtech.com.br — contato@nordtech.com.br
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Importado e Distribuido por:
NORDTECH MAQUINAS E MOTORES LTDA.

ENDEREGO MATRIZ: CNPJ: 00.735.879/0001-10
Av. Juscelino Kubitschek de Oliveira, 3003, CIC, CEP: 81270-200
CURITIBA - PARANA - BRASIL - Fone: 55 41 3595-9600
FAX: 55 41 3595-9696 | REGISTRO GREA/PR: 61921

ENDEREGO FILIAL: GNPJ 00.735.879/0004-62
BR 470, Ingo Hering, 1400, Sao Domingos, CEP: 88.370-888
NAVEGANTES - SANTA CATARINA - BRASIL | REGISTRO CREA/PR: 61921

ANO DE FABRICAGAOQ NUMERO DE SERIE DO PRODUTO

SAG

(41) 3595-9600 | www.nordtech.com.br




