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Estamos empenhados em fornecer os melhores
equipamentos e servigcos possiveis para atender aos
exigentes trabalhos. Queremos ir além de entregar um
produto satisfatério a vocé. E por isso que oferecemos
suporte técnico para ajuda-lo em suas duvidas.

ATENGCAO

A operacao segura e a manutenc¢ao adequada sao de sua
responsabilidade.

Compilamos este manual do operador para instrui-lo
sobre a segurancga basica, operacdao e manutenc¢ao do
equipamento para oferecer a melhor experiéncia
possivel.

No geral, a soldagem requer experiéncia para obter os
melhores resultados de maneira mais segura. Tenha
extremo cuidado em todas as atividades relacionadas a
soldagem ou corte.

A sua segurancga, saude e até sua vida dependem disso.
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1. DESCRICAO DA MAQUINA

A nova linha de inversoras MIGs possui a mais alta
tecnologia PWM (modulacdao de largura de pulso),
adequando-se as variacdes da rede elétrica, garantindo
uma soldagem estavel e de alto desempenho.

Sua fonte de poténcia é provida da mais nova tecnologia
IGBT, garantindo robustez e confiabilidade ao
equipamento.

1.1 ESPECIFICAGCAO TECNICA DO EQUIPAMENTO

MIG 180i

Tensdo de alimentacédo 127 | 220V

Frequéncia 60Hz

Corrente de entrada 28/40A

Faixa de corrente 30-180A

Eficiéncia Maxima 90%

Grau de Protecdao Maxima P 21S

Conectores Engate Padrdo 9mm

Peso da maquina 6,8 Kg

Dimensdes Produto (CxLxA) 450mm x200mm x 310mm
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2. RECOMENDAGOES DE SEGURANCA

Leia atentamente e entenda todas as instru¢cdes antes
de operar o equipamento. O nao cumprimento das
precaucdes basicas de seguranca pode resultar em
lesbes pessoais graves.

2.1 PROTEGCAO PESSOAL E CONTRA TERCEIROS

Os processos de soldagem e corte produzem altos niveis de radiagdo
ultravioleta (UV) que pode causar queimaduras e danos graves na pele e
aos olhos. Existem outros perigos potenciais envolvidos ao processo de
soldagem, como queimaduras graves e doencas respiratérias.

Ao desbastar escéria ou esmerilhar, € necessario uso de 6culos de protegao.

Ao soldar, sempre use mascara de solda em boas condi¢des. Descarte
todos os filtros quebrados ou com mau funcionamento. O uso de filtros
danificados pode causar ferimentos graves e queimaduras aos olhos.
Mantenha as lentes do filtro limpas para maxima visibilidade. Ndo utilize
lentes de contato durante o processo de soldagem.
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N&o permita que pessoas assistam ou observem a operagéo de soldagem,
a menos que estejam protegidos com o equipamento de protegcdo
adequado. Mesmo uma breve exposicdo aos raios do arco de solda (UV)
pode causar danos aos olhos.

Sempre use protetor auricular. A protecdo auricular é necessaria para
prevenir a perda auditiva. Até niveis baixos de ruido prolongados podem
causar danos a audicdo a longo prazo. O protetor auricular também
protege contra faiscas e detritos, evitando danos a canal auditivo.

Sempre use roupas de protegcdo pessoal, avental, luvas e mangotes.
Mantenha a roupa sempre sem residuos de dleo, graxa ou liquidos
inflamaveis.

Botas de couro com solado de borracha sdo necessarios para protegao
contra faiscas, queimaduras e risco de choque elétrico.

A protecdo adequada das maos é necessdria em todos os momentos ao
trabalhar com maquinas de solda ou corte. Luvas de jardim ou uso
doméstico ndo podem ser usadas pois os mesmos nao oferecem protegdo
aos raios (UV) e a alta temperatura.

AVISO! Pessoas com marca-passo nao devem soldar, cortar ou estar na area
de soldagem. Alguns marca-passos sao sensiveis a radiagdo EMF e podem
ter um mau funcionamento durante o processo de soldagem.

Use mascara de protegcdo. O processo de soldagem produz gases que
podem causar danos a saude. Certifique-se que o local tenha uma boa
ventilacao.

NN -NrESEONTE




MAQUINA DE SOLDA MULTIPROCESSO 180i

NOTA SOBRE DISTURBIO ELETROMAGNETICO DE ALTA FREQUENCIA:
Certos processos de soldagem e corte geram ondas de alta frequéncia (HF).
Essas ondas podem perturbar equipamentos eletrénicos sensiveis, como
televisores, radios, computadores, telefones celulares e luzes fluorescentes.

3. INSTALAGAO DA MAQUINA

Certifique que a area de trabalho esteja seca, bem
como os materiais a serem soldados.

Ligue a maquina na rede elétrica, nao utilize plugs
adaptadores.

Conecte o grampo de aterramento na peca a ser
soldada, sempre o mais proximo possivel do local da
solda.

Ligue a maquina no botdo LIGA/DESLIGA.

Ajuste a poténcia de acordo com necessidade do
trabalho a ser executado.

3.1 ALIMENTAGCAO DE ENERGIA

Este equipamento deve ser ligado em rede elétrica AC
(corrente alternada), com tensdo de 127/220 V volts,
podendo variar em +ou- 10%.

Recomenda-se que os cabos de alimentagcao entre o
disjuntor e a tomada a ser ligada o equipamento seja de
no minimo 2,5mm.

O plug e cabo de alimentagao devem ser mantidos no
padrao original de fabrica.
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3.2 DISJUNTORES RECOMENDADO

Este equipamento em tensao nominal, tem um
consumo maximo de 45A, no entanto o disjuntor
recomendado é de 50A curva C.

3.3 USO DE EXTENSOES

E comum o uso de extensdes para aumentar a
mobilidade do equipamento, o maior problema nesta
pratica é a perda de tensao e corrente devido a
resisténcia do cabo.

Extensdes até 5 metros, pode-se manter a secao
descrita no cabo do equipamento.

Extensdes de 5 a 10 metros, deve-se aumentar a secao
em 30% em relagao ao cabo do equipamento.

Extensdes de 10 a 30 metros, deve-se aumentar a
secao em 50% em relagao ao cabo do equipamento.

E importante ressaltar que o ndo cumprimento dessas
recomendagdes pode ocasionar em mau funcionamento ou
gueima do equipamento devido a grande variagao de energia.
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Tocha

Conexao negativa

Seletor de polaridade
. Conexao positiva

4. PAINEL FRONTAL
3

Ajuste de tensao
. Ajuste de corrente
Display
. Selecao de funcgdes
. Selecao do arame
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TECLA DE SELECAO DE FUNCAO
Essa tecla permite que o usuario selecione o modo de
operacao do equipamento entre;

MMA

MIG arg.co2 - 0,6mm / 0,8mm
MIG arg.co2 - 1,0 mm

MIG sem gas

TIG-LIFT.

BOTAO AJUSTE DE CORRENTE

No modo MMA e TIG-LIFT, este botao faz o ajuste de
corrente.

No modo MIG co2, MIG arg.co2 e MIG sem gas, este botao
faz o ajuste da velocidade do alimentador de arame.

BOTAO AJUSTE DE TENSAO
No modo MIG, este botao faz o ajuste de tensao da soldagem.
No modo MMA e TIG-LIFT, este botao ficara desabilitado.

DISPLAY DE CORRENTE
No modo MMA e TIG-LIFT, o display indicara a corrente
para soldagem.




MAQUINA DE SOLDA MULTIPROCESSO 180i

No modo MIG, o display indicara a corrente no momento
da soldagem.

INDICADOR DE PROTEGAO TERMICA

O indicador emitirda um sinal luminoso indicando que o
equipamento atingiu a temperatura limite, o
equipamento ficarad inoperante até que o indicador se
apague, retornando a seu modo de operagao.

INDICADOR DE LIGADO

Quando a chave LIGA/DESLIGA estiver na posigcao LIGA
indicador emitira um sinal luminoso indicando que o
equipamento esta em modo de operagao.

5. ELETRODOS UTILIZAVEIS

E6013 2,5mm - 325mm
E7018 2,5mm -325mm
FoFo 2,5mm

Inox 2,5mm - 3,25mm
AISi12 2,5mm - 3,25mm
E6O010 2,5mm - 325mm

SOLDA COM ELETRODO 6013 3,25 SEM PARAR
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6. OPERACAO MODO MMA

E um processo de soldagem por fusdo a arco elétrico que
utiliza um eletrodo consumivel, no qual o «calor
necessario para a soldagem provem da energia liberada
pelo arco formado entre a peca a ser soldada e o referido
eletrodo. A protecao da poga de fusao € obtida por meio
dos gases gerados pela decomposi¢cao do revestimento
do eletrodo.

REVESTIMENTO DIREGCAO DA SOLDA

ALMA

ESCORIA
POGA DE
METAL ARCO
SOLIDIFICADO : GOTAS DE METAL

FUNDIDO
ATMOSFERA
m B WY PROTETORA
— |
e

METAL BASE

O metal de base no percurso do arco é aquecido,
formando uma pog¢a de metal fundido. O eletrodo é
também fundido e assim transferido a poca de fusao a
elevada temperatura. Nessas condi¢cdes ha expansao dos
gases contidos no eletrodo, bem como os gases
produzidos pela elevada temperatura dos componentes
do revestimento.

6.1 INSTALAGCAO DOS CABOS

No processo MMA o cabo com porta eletrodo deve ser
conectado ao terminal positivo (+) do equipamento, e o
cabo com grampo terra deve ser conectado ao terminal
negativo (-) do equipamento.
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6.2 AJUSTE DE CORRENTE

Corrente deve ser ajustada de acordo com o eletrodo a ser
utilizado.

6.3 SOLDAGEM EM CHAPA GROSSA

) ~ 6{}"'
Nesta situacao deve
ser feito um chanfro

no local da soldagem,
com intuito de que o
material depositado

penetre em toda peca. 1 mm

7. OPERACAO MODO MIG/MAG

Na soldagem o arco elétrico com gdas de protecao (GMAW -
Gas Metal Arc Welding), também conhecida como soldagem
MIG/MAG (MIG - Metal Inert Gas e MAG - Metal Active Gas),
um arco elétrico é estabelecido entre a peca e um consumivel
na forma de arame. O arco funde continuamente o arame a
medida que este é alimentado a poc¢a de fusdao. O metal de
solda é protegido da atmosfera pelo fluxo de um gas (ou
mistura de gases) inerte ou ativo.

A Figura mostra esse processo e uma parte da tocha de soldagem.

ALIMENTACAD
DE ARAME

TOCHA MIG — METAL DE SOLDA
~SOLIDIFICADO

ARAME DE
SOLDAGEM

PROTEGAO /é,

GASDS!<

\
" ARCO ELETRICO
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7.1 INSTALAGAO DOS CABOS

No processo MIG/MAG, o cabo de selecdo deve ser conectado
ao terminal positivo (+), com a finalidade de que a tocha seja
alimentada com corrente positiva, logo o cabo com o grampo
terra deve ser ligado ao terminal negativo (-).

No processo MIG sem gas, o cabo de selecao deve ser
conectado ao terminal negativo (-), com a finalidade de que a
tocha seja alimentada com corrente negativa, logo o cabo
com o grampo terra deve ser ligado ao terminal positivo (+).

7.2 INSTALAGCAO DO ARAME DE SOLDA

Coloque o rolo de arame no
suporte.

Passe o arame pelo guia de
entrada até a roldana.

Passe o arame pelaroldanae
tubo capilar.

Certifique-se que o arame
chegou até a tocha.

Feche a roldana superior e
ajuste a pressao das roldanas
em relagdo ao arame.

Certifigue-se que o arame
esteja no guia da roldana.
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7.3 PROCESSO DE SOLDAGEM SEM GAS

O arame tubular é um eletrodo continuo de secao reta
tubular, com um invélucro de aco de baixo carbono, aco
inoxidavel ou liga de niquel, contendo desoxidantes,
formadores de escédria e estabilizadores de arco na forma
de um fluxo (p9d).

Ambos o0s materiais da fita e do nucleo sao
cuidadosamente monitorados para atender as
especificagdes.

Os controles automaticos durante a producao
proporcionam um produto uniforme de alta qualidade.

Os arames tubulares com fluxo nao metalico (flux-cored
wires) sao especificamente desenvolvidos para soldar
acos doces usando como gas de protecao o didxido de
carbono (CO2) ou misturas argénio - CO2.

A soldagem empregando arames tubulares com fluxo
nao metdlico (flux-cored wires) oferece muitas
vantagens inerentes ao processo sobre a soldagem com
eletrodos revestidos.

Taxas de deposicao mais altas (tipicamente o dobro) e
ciclos de trabalho maiores (ndao ha troca de eletrodos)
significam economia no custo da mao de obra.

A penetracdao mais profunda alcangcada com os arames
tubulares permite também menos preparacao de juntas,
e ainda proporciona soldas com qualidade, livres de falta
de fusao e aprisionamento de escoéria.
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7.4 AJUSTE DE TENSAO

O ajuste de tensao deve ser feito de acordo com a
espessura material a ser soldado, quanto maior a
espessura maior a tensao.

7.5 AJUSTE DE CORRENTE

O ajuste de corrente é dado através do nivel de tensao,
verso e velocidade do alimentador de arame.

Logo quanto maior a tensao e maior a velocidade do
alimentador, maior a corrente obtida.

*Lembrando, o processo MIG requer pratica e técnica para uma boa
execugao do trabalho.

8. OPERACAO MODO TIG-LIFT

Soldagem TIG-LIFT & um processo que utiliza um
eletrodo sdélido de tungsténio.

O eletrodo, o arco e a area em volta da pocga de fusao da
solda sao protegidos por uma atmosfera protetora de
gas inerte.

Se um metal de enchimento é necessario, ele é
adicionado no limite da poc¢a de fusao.
8.1 INSTALAGCAO DOS CABOS

No processo TIG-LIFT, o cabo com o grampo terra deve
ser conectado ao terminal positivo (+).

8.2 INSTALAGCAO DA TOCHA

Apods a ligacao da tocha no terminal negativo, deve-se
alimenta-la com gas inerte, de forma externa a maquina,
ou seja, a linha de gas deve vir do regulador de pressao
para tocha.
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8.3 ABERTURA DE ARCO

Basta tocar a peca com eletrodo de Tungsténio e
levanta-lo, neste instante o arco elétrico abrird com
facilidade, dando inicio ao processo de soldagem.

Desta forma reduz drasticamente qualquer dano na
ponta do Tungsténio e por tanto, diminui chances de
contaminacao da peca.

9. CICLO DE TRABALHO

Ciclo de trabalho para soldagem, significa uma
quantidade de tempo em um periodo de dez minutos
que vocé pode operar uma magquina na amperagem
designada.

Por exemplo, um ciclo de trabalho de 70% a 250 amperes
significa que vocé pode operar uma maquina por 7
minutos continuos a 250 amperes, entao vocé precisara
de 3 minutos para resfria-la.

PROCESSO MIG

180A 120A
s‘\“
allii:\=  off~
=  60% 100%
c ~

A
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PROCESSO MMA

CORRENTE DE TRABALHO

CORRENTE DE TRABALHO

11

A\

- 60%

S N
L \J

10. GUIA BASICO DE SOLUCAO DE PROBLEMAS

POSSIVEL SOLUCAO

PROBLEMA

POSSIVEL CAUSA

Ligue o interruptor

Maquina nao solda.

Interruptor geral esta

desligado.
Cabo de alimentagao

interrompido.

geral.
Conserte o cabo de
alimentagdo em
assisténcia técnica
autorizada.

Durante o processo de
soldagem a corrente é
interrompida e o
indicador de protecéao
acende.

Poténcia de solda
reduzida.

Excesso de temperatura:
Intervencgao da protegao
térmica.

Mau contato no grampo
de aterramento.

Deixe o equipamento
ligado e aguarde o
resfriamento até que o
indicador se apague.

Limpe a conexdo entre o

grampo e a pega a ser
soldada.

Selecione o modo MIG.

Sem alimentacgao de
arame.

Dificuldade na
abertura do arco no
modo TIG LIFT.

Sele¢do do modo de

soldagem incorreto.

Ajuste de corrente no
minimo.

Grampo terra mal
conectado.
Modo de soldagem
incorreto.
Ajuste de poténcia
insuficiente.

Ajuste a corrente de
acordo com o
necessario.

Limpe a conexao entre o
grampo e a pega a ser
soldada.

Faca a selec¢do correta.
Ajuste a corrente de
acordo com o

necessario.

Gasto excessivo no
tungsténio.

Gas ou fluxo de gas
incorretos.

Adegue o gas de acordo
com o material utilizado.
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11. SIMBOLOS E FUNCOES

Fungdo, palavra-chave Letra Unidade
Corrente / A
Corrente convencional de soldagem I A
Tensdo convencional de soldagem Uz \Y
Didmetro [0} mm
Ciclo de trabalho X %
Frequéncia f Hz
Poténcia P w
Tensdo nominal a vazio Up \Y
Corrente nominal de alimentagao 11 A
Tensdo nominal de alimentagdo Uy \Y
Simbolo Fungdo Aplicagao
Igni¢do do arco com Para identificar o controle
contato (Tig-lift) de uma fungdo de igni¢cdo
de arco para soldagem
com gas inerte e eletrodo
de tungsténio (TIG) a qual
inicia um arco por contato.
r 1 Mais; polaridade positiva | Para identificar os
terminais de polaridade
positiva de equipamento
que gera ou utiliza
corrente continua.
[ _
r i Menos; polaridade Para identificar os
negativa terminais de polaridade
— negativa de equipamento
que gera ou utiliza
corrente continua.
L _
Tipo de dispositivo Em aparelho ou
elétrico para conexdo com | equipamento, por
r 1 a rede elétrica exemplo, em um
equipamento para
soldagem a arco. Para
identificar o tipo de
alimentagdo de energia,
L - por exemplo, uma tomada
com trés polos.




Porta-eletrodo, manual

Para identificar o porta
eletrodo para soldagem
com eletrodo revestido.

Tocha para soldagem a
arco, arame tubular auto
protegido

Para identificar a tocha
para aram e tubular auto
protegido sem gas de
protecgdo.

Corrente continua (DC)

Para identificar que a fonte
de energia fornece
corrente continua.

fi

2

Conversor de frequéncia

Para identificar um
conversor de frequéncia.

Cuidado

Para indicar que o cuidado
€ necessario quando
operar o dispositivo ou
controle préximo onde o
simbolo estiver colocado
ou para indicar que a atual
situagdo precisa de
conhecimento ou agdo do
operador de forma a evitar
consequéncias
indesejaveis.

Cuidado! Leia 0 manual
do operador

Para indicar um perigo e
sinalizar que o manual do
operador deve ser lido.

Indicagdo de temperatura

Para indicar temperatura
ou fungdo associada com a
temperatura (por exemplo,
luz de alerta por excesso
de temperatura).

fi

fa

Fonte de energia
inversora AC/DC

Para indicar o simbolo da
FONTE DE SOLDAGEM na
PLACA DE IDENTIFICACAO.
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fetuados através da Rede Autorizada V8 BRASIL.

ao ser e

manutengdes preventivas e demais servigos, dever:




BRASIL

MAQUINAS E FERRAMENTAS

SUPORTE TECNICO

(O (48) 99845-2475
. (48) 3341-8600

WWW.VBBRASIL.COM.BR

SIGA NOSSAS REDES
o f



