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MANUAL DE INSTRUGOES

1. Orientagdes Gerais

LEIA TODOS 0S AVISOS DE SEGURANCA E TODAS AS INSTRU(}()ES.
ATENGI'\O: Guarde o manual para uma consulta posterior ou para repassar as

informagdes para outras pessoas que venham a operar a MAQUINA PARA SOLDA
MULTIPROCESSO0S MMP 226D VONDER. Proceda conforme as orientagdes deste
manual.

Prezado usuario:

Este manual contém detalhes de instalagdo, funcionamento, operagao e manutencdo da MAQUINA PARA SOLDA
MULTIPROCESSQOS MMP 226D VONDER. Esta méquina € indicada para utilizagao em soldas nos processos MIG/
MAG, Eletrodo Revestido (MMA) e TIG DC (Lift Arc).

ATENGAO: CASO ESTE EQUIPAMENTO APRESENTE ALGUMA NAQ CONFORMIDADE, ENCAMINHE-0
PARA A ASSISTENCIA TECNICA AUTORIZADA VONDER MAIS PROXIMA.

0 EQUIPAMENTO DEVE SER OPERADO POR PESSOAS ESPECIALIZADAS E TREINADAS.

ATENGAO: AO UTILIZAR A MAQUINA PARA SOLDA, DEVEM SER SEGUIDAS AS PRECAUGOES BASI-
CAS DE SEGURANGA A FIM DE EVITAR RISCOS DE CHOQUE ELETRICO E ACIDENTES.

2. Simbolos e seus significados

simbolo nome explicagao

Cuidado/Atencao Alerta de seguranca (riscos de acidentes), e atencao durante o uso.

Leia 0 manual de ope-

des/i 5 Leia 0 manual de operagoes/instrugoes antes de utilizar o equipamento.
ragées/instrucdes peragoes/instrug quip

Faca o descarte das embalagens adequadamente, conforme legisla-
Descarte seletivo ¢do vigente da sua cidade, evitando contaminacao de rios, corregos e
esgotos.

Utilize EPI (Equipa-
mento de protecao
Individual)

Utilize Equipamento de Protecao Individual adequado para cada tipo de
trabalho.

0 processo de soldagem produz fumos e/ou gases. Instale a maquina
em um ambiente arejado e ventilado. Utilize equipamento de protegéao
respiratoria.

Cuidado com fumos
e gases

Nunca utilize a maquina em local que contenha produtos inflamaveis ou

Risco de explosa .
SCO de explosao explosivos.

Risco de interferéncia | Certifique-se que a maquina ndo ird causar interferéncia em nenhum outro
elétrica equipamento ligado a rede elétrica.

0 arco da solda produz luminosidade intensa que pode prejudicar a visao.
Luminosidade intensa | Proteja 0 ambiente de trabalho, coloque cortinas de solda para evitar que
0S raios de solda se propagem para 0s demais ambientes.
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nome

explicagao

Proteger a maquina de
ambientes nocivos

A maquina de solda deve ser instalada em ambiente ventilado, seco, limpo

e sem a presenca de materiais corrosivos, inflamaveis ou explosivos.

Risco de esmaga-
mento

Pecas rotativas podem provocar ferimentos e/ou esmagamento. Atencao
a0 manusear 0 arame.

Risco de choque
elétrico

Cuidado ao manusear. Risco de choque elétrico.

Instrugoes de ligagao
elétrica

Seguir as instrugdes para a correta instalagao da maquina.

Aterramento

Aterramento.

Alimentacéo

Alimentag@o em corrente alternada monofésica.

Inversor de soldagem

Diagrama em bloco de um inversor de soldagem.

Corrente continua

Corrente continua.

Positivo

Terminal de saida positivo.

Negativo

Terminal de saida negativo.

Corrente maxima de
entrada

Corrente maxima de entrada.

Corrente nominal de
entrada

Corrente nominal de entrada.

Corrente de solda

Corrente de solda.

Tensao de saida sem
carga

Tensao de saida sem carga.

Tensao nominal de
entrada

Tensdo nominal de entrada.

Tenséo de saida em

Tensao de saida em carga.

2 carga
Hz Frequéncia Unidade de medida de frequéncia (Hertz).
V Tensao Unidade de medida de tensao (Volt).
A Corrente Unidade de medida de corrente (Ampere).
% Fator de trabalho % do fator de trabalho.
|P23 indice de protegio Protecéo contra objetos solidos (maior do que 12 mm) e respingos de

agua.
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simbolo nome explicagcao
L? Solda MIG/MAG Soldagem no modo MIG/MAG.
Lo l’:l: Solda Eletrodo Soldagem no modo Eletrodo.
f 6}4 Solda TIG Soldagem no modo TIG.
simbolo explicagao
= e

Risco de choque elétrico.

Y

FUMOS e GASES podem ser prejudiciais a satde. A solda produz fumos e gases. A respiragao
destes fumos e gases pode causar danos a saude.

E

Risco de incéndio.

'
RN
[ -~

0 ARCO pode queimar os olhos e a pele, use sempre as lentes corretas.

2l :

Dudddc

Superficies quentes: soldas recentes e bico de solda apos soldagem.

oA
C/

Marca passo:

1. Mantenha os cabos juntos, trangando-0s ou amarrando-0s;

2. Arrume os cabos em um lado distante do operador;

3. Nao enrole ou apoie 0s cabos ao redor do corpo;

4. Mantenha a fonte de solda e cabos o mais distante possivel do corpo como uma pratica didria.

Tabela 1 — Simbolos e seus significados




3. Instrucdes de seguranga

>

ATENGAO: Néo utilize este equipamento sem antes ler este manual de instrugoes.

3.1. Seguranca na operagao

>

ATENGAO: Este equipamento ndo se destina & utilizagdo por pessoas com capacidade fisica, senso-
riais ou mentais reduzidas, criangas ou por pessoas com falta de experiéncia e conhecimento, a menos
que estas tenham recebido instrugoes referentes a utilizac&o do aparelho ou estejam sob a supervisao

de uma pessoa responsavel pela sua seguranga.

ATEN(;I'\O: Se a rede de alimentagao elétrica for precdria, ligar o equipamento podera apresentar uma
queda de tensao da rede elétrica. Isto podera influenciar no funcionamento da maquina para solda e
de outros equipamentos. Um exemplo de uma rede elétrica precaria é 0 que ocorre quando, ao ligar a
maquina para solda, o brilho das lampadas apresentar uma queda de intensidade luminosa.

3.2. Seguranca pessoal
* Sempre siga as regras de seguranga;

@¥

A\ .

Utilize EPIs (Equipamentos de Protecéo Individual) tais como: luvas de protegdo, mangotes, aven-
tais, protetores auriculares, mascaras de solda, protegao respiratoria;

Ruido excessivo pode provocar danos a audigao. Sempre utilize protetores auriculares. Nao permita
que outras pessoas permanegam no ambiente com ruido excessivo sem protecao;

Nunca solde sem o uso de mascara de solda com lente de escurecimento adequada. A néo obedi-
éncia pode causar danos irreversiveis a visao;

Proteja 0 ambiente de trabalho, coloque cortinas de solda para evitar que os raios de solda se
propagem para 0s demais ambientes;

Mantenha visitantes afastados do ambiente de trabalho durante a execugao, pois o0 arco da solda
produz luminosidade intensa que pode prejudicar a visao.

3.3. Seguranca elétrica

?ﬂ‘lll:

Nunca toque parte alguma do corpo nos cabos de saida de energia da maquina;
Nunca trabalhe com luvas, maos e roupas molhadas ou em ambientes alagados ou sob chuva;

 Verifique se 0s cabos estao corretamente conectados antes de ligar o equipamento a rede elétrica;

* Maquinas de solda séao fontes de eletromagnetismo e podem causar interferéncia em aparelhos marca passo,
ou similares. Certifique-se de que pessoas que utilizam esses aparelhos estejam afastadas do ambiente de

trabalho;

* Nunca movimente a maquina de solda pelos cabos de alimentagao de energia, pela tocha ou ainda pela garra
obra. Tal procedimento pode danificar os cabos e ainda resultar em acidentes;

* Nao toque em nenhuma conexao ou outra parte elétrica durante a soldagem.



3.4. Fumos e gases da solda podem ser perigosos para a saiide
« Instale a maquina em um ambiente arejado e ventilado;
Q\  Utilize exaustor ou ventilador junto @ maquina para manter os fumos e 0s gases provenientes da
solda afastados da respiragdo do operador;

« Utilize equipamento de protecao respiratoria;
¢ Mantenha os visitantes afastados do local de trabalho.

3.5. Perigo de incéndio/explosao

AA ATENGAO: Nunca utilize a maquina em local que contenha produtos inflaméveis ou explosivos.

3.6. Seguranca no manuseio

» Nunca abra a carcaga da maquina. Sempre que precisar de algum ajuste ou manutencao leve a maquina a uma
Assisténcia Técnica Autorizada VONDER,;

* Nunca permita que outra pessoa além do operador ajuste a maquina;
» Sempre verifique o fator de trabalho da méquina para evitar sobrecarga.

4. Descricao geral

A MAQUINA PARA SOLDA MULTIPROCESSOS MMP 226D VONDER é um equipamento de tecnologia de ponta, do
tipo inversor, portatil, baixo peso e baixo consumo de energia. Contempla trés processos de soldagem: MIG/MAG,
Eletrodo Revestido (MMA) e TIG DC (Lift Arc).

0 processo MIG/MAG permite a soldagem com arames solidos de até @ 1,0 mm, em rolos de até 5 kg, utilizando
gas de protecdo. Permite também a utilizagdo de arame do tipo auto protegido, que dispensa o uso de gas.

0 processo com Eletrodo Revestido permite a utilizagao de eletrodos de até @ 4,0 mm, dos tipos AWS E6013 e
AWS E7018, dentre outros.

0 processo TIG DC Lift Arc permite a soldagem de materiais ferrosos e suas ligas, ago carbono, ago inox, cobre,
latao e outros. Nao é possivel 0 uso para soldagem de aluminio e suas ligas no processo TIG DC.

Para soldagem de aluminio, use somente 0s processos MIG/MAG e Eletrodo Revestido.



5. Descricao técnica

5.1. Caracteristicas

MAQUINA PARA SOLDA MULTIPROCESSOS MMP 226D VONDER

Cadigo

68.78.226.220

Diametro maximo do eletrodo

4,0 mm

Diametro de arame

até 1,0 mm com ou sem gas (autoprotegido)

Tensdo em vazio 52V

Fator de poténcia 0,76
Poténcia absorvida 8,1 kVA
Tipo de refrigeracao Forgada ventilador
Classe de isolagéo Grau F

Fator de trabalho em MIG/MAG

200A-30%/150A-60%/110 A -100%

Fator de trabalho em Eletrodo

200A-30%/150A-60%/110A-100%

Fator de trabalho em TIG

160 A-60% /125 A - 100%

Tensao de entrada

220 V~ < Monofasico

Faixa de tensao e corrente em trabalho MIG/MAG

50A/16,5V-200A/24V

Faixa de tensao e corrente em trabalho Eletrodo

10A/20,4V-160A/26,4V

Faixa de tensdo e corrente em trabalho TIG

10A/10,4V-200A/18V

Corrente de entrada 37A

Frequéncia 50 Hz/ 60 Hz

indice de protecao (IP) P23

Dimensdes (C x L x A) 470 mm x 210 mm x 380 mm
Massa aproximada 13 kg

Tabela 2 — Especificacoes técnicas

5.2. Normas

IEC/EN 60974-1

Equipamentos de solda

ABNT NBR IEC 60529

Grau de protecgdo para invélucros de equipamentos elétricos (codigo IP)

Tabela 3 — Normas técnicas




6. Componentes

14

MMP 226D

Engnen

6 7 8 10

Figura 1 — Componentes da maquina para solda

1) Terminal de saida positivo:
* Conexao do cabo do euroconector (2) da tocha no modo MIG/MAG com gés de protegao;
* Conexao do cabo obra no modo MIG/MAG sem gas;
 Gonexao do cabo porta eletrodo no modo eletrodo CC+;
* Conexao do cabo obra no modo TIG.
2) Cabo do euroconector da tocha MIG/MAG:
* Para soldagem no modo MIG/MAG com gés de protecdo, o cabo do euroconector devera ser conectado ao
terminal de saida positivo (1) do equipamento;
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e Para soldagem no modo MIG/MAG sem gas, o cabo do euroconector devera ser conectado ao terminal de saida
negativo (3) do equipamento.

3) Terminal de saida negativo:

 (Conexao do cabo obra no modo MIG/MAG com gés de protegao;

* Conexao do cabo do euroconector (2) da tocha no modo MIG/MAG sem gas (arame auto protegido);
 Conexao do cabo obra no modo eletrodo;

» (Conexao da tocha no modo TIG.

4) Euroconector da tocha;

5) Painel de controle;

6) Botao seletor, MIG/MAG, TIG Lift Arc, eletrodo:

* Posigao MIG/MAG: utilizada para soldagem no processo MIG/MAG;

* Posicao TIG Lift Arc: utilizada para soldagem no processo TIG;

* Posicéo eletrodo: utilizada para soldagem no processo com eletrodo revestido.

7) Botao seletor do modo de trabalho do gatilho da tocha MIG/MAG e modo VRD na fungao eletrodo:
* Posicéo 2T: a soldagem € mantida enquanto o gatilho da tocha é pressionado;

* Posigao 4T: a soldagem é acionada e mantida com um toque, sem a necessidade de manter o gatilho da tocha
pressionado. Para desligar é necessario acionar o gatilho novamente;

* VRD: quando acionado, reduz a tensao de saida em circuito aberto nos terminais de saida positivo (1) e negativo
(3). Esta fungao se aplica somente para 0 modo eletrodo.

8) Botdo para avango manual do arame;

9) Botdo seletor de parametros;

10) Botao para alternar parametros:

* Modo MIG/MAG: alterna parametros entre, ajuste de tensao fino, indutancia, didmetro do arame;
* Modo eletrodo: alterna parametros entre, hot start e arc force.

11) Visor indicador de parametros;

12) Chave liga/desliga;

13) Cabo de alimentagao;

14) Conexao de entrada de gas quando utilizado no modo MIG/MAG.

7. Instalacao
7.1. Ambiente
» Tome precaug0es para que 0s respingos de solda nao caiam sobre o operador ou sobre a maquina;

 Suijeira, fuligem e outros agentes de contaminagao do ambiente nao devem ultrapassar os limites exigidos pelas
normas de seguranca de trabalho;



A MAQUINA PARA SOLDA MULTIPROCESSOS MMP 226D VONDER deve ser instalada em am-
A biente ventilado, seco, limpo e sem a presenca de materiais corrosivos, inflamdveis ou explosivos;
¢

¢ 0 equipamento nao deve ser exposto ao sol e a chuva;
« Certifique-se de que ndo ha metal algum em contato com as partes elétricas da maquina antes de
liga-la;
» Nao instale a maquina em superficies com vibragao;
!  Certifique-se que o equipamento nao ira causar interferéncia em nenhum outro equipamento ligado

a rede elétrica;

* Instale a maquina em ambiente que nao tenha uma alta interferéncia de corrente de ar, pois corrente
de ar pode interferir no funcionamento do aparelho;
* Faixa de temperatura:
* Durante a solda: -10°C ~ 40°C
 Durante o transporte e armazenamento: -25°C ~ 55°C
 Umidade relativa:
e Em40°C: <50%
e Em 20°C: <90%
* Sujeira, 4cido e outras propriedades no ar ndo devem exceder as condigoes de normas de seguranga do traba-
Iho;
» Nao instale a maquina em superficies com inclinagao superior a 10°, sob risco de tombamento;
* \entilagao: instale o equipamento a pelo menos 50 cm da parede ou de outra maquina de solda;
 Proteja a maquina da chuva e de umidade;
* Avelocidade do vento ndo deve ser superior a 1 m/s em torno da operagao.

7.2. Energizando o equipamento

m + Alinstalacdo elétrica da MAQUINA PARA SOLDA MULTIPROCESSOS MMP 226D VONDER s6 deve
ser efetuada por um eletricista treinado e qualificado;

» Antes de ligar a maquina na rede elétrica, verifique se a tensao da rede elétrica é compativel com
a maquina. Conecte o plugue da maquina (painel traseiro) na rede elétrica. Certifique-se que a
tomada esteja devidamente aterrada;

0 equipamento devera ser ligado em uma rede 220 V~ monofdsica ou bifasica;
* Nao utilizar 0 neutro da rede elétrica para ligar o cabo de aterramento da maquina;

* A maquina deve ser alimentada por uma rede elétrica independente e de capacidade adequada, de
forma garantir o seu bom desempenho. Pode, eventualmente, causar radio interferéncia, sendo
de responsabilidade do usuario providenciar as condicoes para eliminagdo desta interferéncia. A
alimentacao elétrica deve sempre ser feita através de uma chave exclusiva com fusiveis ou disjun-
tores de protecdo, adequadamente dimensionados, conforme a tabela a seguir:
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MMP 226D
Alimentagdo 220V (+/-10%)
Disjuntor/fusivel retardado 50 A
Cabo de alimentagao 15 m 3 x4 mm?
Cabo de alimentacao 30 m 3x 6 mm?

Tabela 4 — Alimentagdo elétrica
* Nao é recomendado uso de extensdes com comprimento acima de 30 metros.
** A distancia entre a tomada e o quadro de distribuicao deve ser somada ao comprimento do cabo
*** Caso a maquina pare durante a operagdo de soldagem, a causa provavel pode ser a oscilagao de tensao na
rede elétrica ou o uso de extensdo diferente do recomendado acima. Nessa situagao, desligue a maquina, verifique
as condigOes da instalagdo e religue o equipamento.
1.3. \Verificagao de seguranca na instalacao
Cada item listado abaixo deve ser verificado antes de ligar o equipamento:
 Certifique-se de que a maquina para solda esta conectada ao cabo terra;
» Assegure que todas as conexdes estejam corretamente instaladas;

As seguintes verificagOes regulares devem ser realizadas por pessoas qualificadas apos a instalacdo do equipa-
mento:

* Rotina de limpeza do equipamento: verifique as condigoes externas dos componentes da maquina tais como:
possiveis parafusos soltos, corddo elétrico, tocha e garra obra, conectores e botdes do equipamento;
» Sempre substitua os cabos quando 0s mesmos apresentarem quebra ou partes danificadas.

ATEN(;i\O: Desligue a maquina da rede elétrica antes de efetuar qualquer inspegao ou manutengao.

» Sempre leve a maquina a uma Assisténcia Técnica Autorizada VONDER quando surgir qualquer falha ou anoma-
lia no funcionamento. Consulte a nossa rede de assistentes técnicos autorizados no site: www.vonder.com.br.

8. Fator de trabalho

Fator de trabalho é o tempo em que o operador pode soldar em um intervalo de 10 minutos. Por exemplo, uma
maquina com fator de trabalho de 20% pode trabalhar por 2 minutos e deve ficar em descanso por 8 minutos, assim
pode ser repetido este ciclo sem que a maquina ultrapasse os limites de seus componentes. Maquinas com ciclo
de trabalho com 100% podem trabalhar ininterruptamente na faixa de corrente indicada. Em uma maquina de solda,
a razao da corrente é inversamente proporcional ao fator de trabalho. Por exemplo, para uma corrente de 200 A o
fator de trabalho é de 20%, ja para uma corrente de 90 A o ciclo de trabalho é de 100%.



9. Operacao
9.1. Modo MIG/MAG com gas de protegao
9.1.1. Conexao do gas

» Misturas de dioxido de carbono e argdnio, diéxido de carbono puro ou argénio puro podem ser utilizados como
gas de protecao. O tipo do gas serd determinado pelo tipo de material a ser soldado. A mangueira de gés deverd
ser conectada na entrada de gas (14) e ao regulador (ndo acompanha o produto), que deverd estar conectado
ao cilindro de gas (ndo acompanha o produto). Abra o regulador e ajuste a vazao do gas.

ATENGAO: Verifique sempre se as conexdes e abragadeiras estao bem fixadas e se ndo ha nenhum
vazamento de gas antes de ligar a maquina.

Cada material a ser soldado tem uma combinagdo ou tipo de gas de protegao especifica. As combinagoes mais
comuns sao:

 Soldar aluminio: Arg6nio puro

* Soldar aco inoxidavel: Argonio com 2% de CO2

* Soldar aco carbono: Argonio com 20% a 25% de C0?

Os valores acima sdo utilizados como orientagdo. Outras misturas ou gases podem ser utilizados dependendo do
material a ser soldado e das exigéncias do trabalho a ser realizado.

9.1.2. Conexao da garra obra

Para soldar no modo MIG/MAG com gds, coloque o conector do cabo obra no terminal de saida negativo (3) e gire
0 conector no sentido horario até ficar bem fixo.

9.1.3. Roldanas de tracao

ATENGAO: Pecas rotativas podem provocar ferimentos e/ou esmagamento. Atencdo ao manusear o
arame.

Verifique se o canal da roldana esta de acordo com o arame a ser utilizado. A roldana possui dois canais para
didmetro de arames diferentes, 0,8 mm e 1,0 mm. A roldana deve ser posicionada de forma que a gravagao corres-
pondente a bitola do arame usado néo esteja visivel para o operador, ou seja, caso o operador deseje utilizar arame
de bitola 0,8 mm, o valor visivel na face da roldana deve ser 1,0 mm.
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eixo do
carretel

roldana

dispositivo

de pressao brago de

pressao

parafuso

da roldana
roldana

Figura 3 — Instalando a roldana de tragao

9.1.4. Conexao da tocha (nao acompanha o produto)

Na MAQUINA PARA SOLDA MULTIPROCESSOS MMP 226D VONDER, conecte a tocha na parte frontal do painel (4)
e, em seguida, gire o conector no sentido horario. A tocha devera ser com encaixe euroconector que seja compativel
com a capacidade do equipamento. O cabo do euroconector (2) devera ser conectado ao terminal positivo (1). Gire
0 conector no sentido hordrio até ficar bem fixo.

9.1.5. Montagem do rolo de arame

A MAQUINA PARA SOLDA MULTIPROCESSOS MMP 226D VONDER pode utilizar rolos de arame de até 5 kg.
Para montagem, proceda da seguinte forma:

* Retire a porca do eixo do carretel girando no sentido anti-horario;

* Cologue o rolo do arame no eixo do carretel;

» (Cologue novamente a porca, girando no sentido horario;



 Abra o dispositivo de pressao;
 Cologue a ponta do arame na guia de entrada do tracionador de arame, conduza o arame até chegar a tocha;

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

eixo do
carretel

roldana

Figura 4 — Montagem do rolo de arame

9.1.6. Soldagem

* Ligue a maquina usando o interruptor de alimentagao (12). Aguarde 5 segundos para que o programa de con-
trole digital seja carregado;

* Pressione o0 botdo Sele¢ao do modo de soldagem (6) até o indicador MIG estar aceso;
MMP 226D

MIG

ON®®

Figura 5 — Selecao de processo MIG

« Aexibicdo digital multifuncional mostrara dois nimeros . A esquerda esté a tensao de soldagem pré-definida;
direita estd a velocidade de alimentacdo do arame predefinido. Esses valores séo ajustados girando o botéo se-
letor de pardmetros de soldagem (9). Devido & programagao digital sinérgica, tanto a tenséo como a velocidade
do arame se ajustardo juntas.
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tenséo de soldagem alimentacao simbolo de
pré-definida de arame alimentacao de arame

MMP 226D

Figura 6 — Selecao de parametros MIG
* Para ajustar a tens@o de forma independente, pressione o botdo para alternar parametros (10) uma vez. O LED
indicador “V” ira piscar;

LED indicador

MMP 226D

Figura 7 - Ajuste fino de tenséo

» Em seguida, use 0 botdo seletor de parametros (9) para ajustar a tensao de soldagem +/- 5V da configuragao
sinérgica padrao. Isso nao alterard a velocidade do arame. Recomenda-se, para a facilidade de uso, que a velo-
cidade do arame seja ajustada primeiro e, em seguida, a configuragao da tenséo, se necessario;

* Pressione o botdo para alternar pardmetros (10) novamente para ajustar a indutancia do arco de soldagem e o
botdo seletor de pardmetros (9) para ajustar a induténcia de -10 (menos indutancia) para +10 (mais indutancia);

ajuste de simbolo de
indutancia indutancia

MMP 226D

Figura 8 — Ajuste de indutancia
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Uma nota rapida em relagdo a indutancia: a maior indutancia torna o arco mais suave, com menos respingos de
solda. A menor indutancia proporciona um arco de condugao mais forte que pode aumentar a penetragao. As
configurag0es otimas de indutancia séo afetadas por muitas varidveis de soldagem, tais como: tipo de material,
tipo de junta, gas de protecgao, corrente de soldagem, bitola do arame;

Recomenda-se, a menos que o operador seja um soldador experiente, que 0 ajuste da indutancia seja deixado
na posicao neutra (0);

Pressione o botao para alternar parametros (10) novamente para retornar a tela principal de ajuste de velocidade/
tensao. Se o painel de controle nao for ajustado apds 5 segundos, ele também retornara ao modo de ajuste MIG
primario;

Durante a soldagem, a exibi¢&o da tela mudara para mostrar a tensao de soldagem real e a corrente de soldagem;

tensdo de corrente de
soldagem soldagem real

MMP 226D

Figura 9 — Voltimetro e amperimetro

Fungao 2T / 4T: pressione o botao sele¢do de modo de trabalho (7) para mover-se entre 0s modos 2T e 4T. A
operacao 4T significa que o gatilho é pressionado uma vez para iniciar a soldagem e novamente para parar. I1sso
é util para juntas de solda longas. No modo 2T,0 gatilho deve ser pressionado e mantido durante a soldagem.

.1.7. Passando o arame pela tocha

Remova o bocal e o bico de contato da tocha;

Com a porta da tampa do alimentador de arame ainda aberta, puxe o gatilho da tocha e verifique se o fio esta
alimentando suavemente através do rolo de alimentagao e dentro da tocha;

Agora, estique o cabo da tocha e controle 0 maximo possivel da maquina, pressionando o botéo avango manual
(10) uma vez. Isso ird iniciar o motor a toda velocidade para alimentar o arame ao longo da tocha;

Uma vez que 0 arame sai apos a extremidade do corpo da tocha, puxe o gatilho da tocha ou pressione qualquer
botao no visor para parar a alimentagao automatica do fio;

Feche a porta da tampa do alimentador de arame;

Coloque o bico de contato e o bocal conico de volta ao corpo da tocha e corte o excesso de fio. Agora vocé
esta pronto para soldar;

Aproxime a tocha da pega e acione o gatilho, o equipamento ird estabelecer o arco de solda. Movimente a tocha
de forma constante. Movendo a tocha rapido demais, muito lentamente ou de forma irregular ird impedir fusao
adequada;

Utilize uma peca do mesmo material para fazer uma solda teste, verificando se o objetivo esta sendo atingido.
Em caso negativo, ajuste a velocidade de arame a tensdo até que esteja dentro dos parametros desejados.
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Tabela de parametros de soldagem (somente para referéncia):

rf\ill):rsi;ll"(?n(ril?) Diﬁmet(r;::n) arame Corrente (A) Tensao (V) Vazao de gas (L/min)
08~15 50 ~ 90 17 ~18 6
1,0~25 08 60 ~ 100 18 ~19 7
25~4,0 100 ~ 140 21 ~ 24 8

Tabela 5 — Referéncia para soldagem MIG/MAG

9.2. Soldagem no modo MIG/MAG sem gas, utilizando arame autoprotegido

Para soldagem no modo MIG/MAG sem gés, é necessaria a aquisicao de rolo de arame autoprotegido que atenda
as normas HG71T-GS - GB/T10045 E501T - GS/AWS A5.20 E71T-GS.

9.2.1. Conexao da garra obra

Para soldar no modo MIG/MAG sem gas, coloque o conector do cabo obra no terminal de saida positivo (1), gire 0
conector no sentido horario até ficar bem fixo.

9.2.2. Roldanas de tracao
Para acerto da roldana de tracéo, siga 0s passos indicados no item 9.1.3 deste manual.

9.2.3. Conexao da tocha (nao acompanha o produto)

Na MAQUINA PARA SOLDA MULTIPROCESSOS MMP 226D VONDER, conecte a tocha na parte frontal do painel (4)
e, em seguida, gire o conector no sentido horario. A tocha devera ser com encaixe euroconector que seja compativel
com a capacidade do equipamento. O cabo do euroconector (2) devera ser conectado ao terminal negativo (3). Gire
0 conector no sentido horario até ficar bem fixo.

9.2.4. Montagem do rolo de arame
Para montagem do rolo de arame, siga 0s passos indicados no item 9.1.5 deste manual.

9.2.5. Soldagem com arame autoprotegido
Para soldagem com arame autoprotegido, siga 0s passos no item 9.1.6 deste manual.

9.2.6. Passando o arame pela tocha
Siga os passos no item 9.1.7 deste manual

9.3. Soldagem no modo eletrodo revestido (MMA)

Para soldagem no processo com eletrodo revestido, utilize os cabos de solda (cabo com porta eletrodo e cabo com
garra obra) que acompanham o produto.

9.3.1. Conexao dos cabos de solda

Para soldagem no modo CC+, o cabo porta eletrodo devera ser conectado ao terminal de saida positivo (1), gire 0
conector no sentido horario até ficar bem fixo. O cabo com a garra obra devera ser conectado ao terminal de saida
negativo (3). Gire o conector no sentido hordrio até ficar bem fixo.
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NOTA: alguns tipos de eletrodos de soldagem utilizam diferentes polaridades de conexao. Em caso de divida, entre
em contato com o fabricante do eletrodo.

9
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.3.2. Soldagem

Conecte a garra obra na peca a ser soldada. Certifique-se de que a conexao esteja bem firme, limpa e isenta de
tinta, 6leos, graxas ou outras impurezas;

Ligue a maquina no interruptor (12);
Pressione o botdo seletor (6) até o indicador de eletrodo estar aceso. Veja a ilustracéo abaixo;

A tela mostrara a corrente de soldagem predefinida. Isso pode ser ajustado girando o ajuste de parametros de
soldagem no botdo seletor (6). Ajuste conforme o eletrodo que se deseja utilizar;

MMP 226D

eletrodo

Figura 10 — Ajuste de corrente para eletrodo

Cologue o eletrodo no porta eletrodo;

Para abrir o arco, coloque o eletrodo na posigao vertical e toque a peca de trabalho raspando o eletrodo na
mesma, de forma que a alma do eletrodo provoque o curto-circuito. Erga o eletrodo a uma distancia de 2 mm a
4 mm de forma a estabelecer o arco elétrico, iniciando o processo de soldagem;

Ao soldar, os visores indicardo os valores de tensao (V) e corrente (A) reais;

VRD: a sigla significa dispositivo de redugdo de tensdo. A tensdo de circuito aberto nos terminais de saida de
uma fonte de energia de soldagem é alta o suficiente para causar um choque elétrico para uma pessoa que entrar
em contato com os terminais. O VRD é um sistema de seguranga que reduz essa tenséo de circuito aberto a um
nivel no qual o risco de choque elétrico é minimizado. No entanto, faz-se a abertura do arco mais dificil. Para
ligar / desligar o VRD, pressione o botao de selecao (7);

HOT START: essa fungao promove um aumento da corrente por 0,5 segundos durante a abertura do arco, evi-
tando que o eletrodo fique grudado. A intensidade do nivel de Hot Start pode ser ajustada pressionando o botdo
(10) até aparecer a mensagem “Hot” no visor, utilize o botéo (9) para definir o valor;

ARC FORCE: promove o controle do arco. Quando o arco de soldagem nao esta na condigao ideal, 0 equipamen-
to aumenta ou diminui automaticamente a corrente com o objetivo de manter o arco aberto e estavel, evitando
que o eletrodo grude na pega durante a soldagem. A intensidade do nivel de Arc Force pode ser ajustada pres-
sionando o botao (10) até aparecer a mensagem “Arc” no visor, utilize o botéo (9) para definir o valor.

.4. Soldagem no modo TIG DC Lift Arc

A soldagem no modo TIG s6 € possivel através do processo do tipo Lift Arc, ou seja, o equipamento nao é dotado
de ignitor de alta frequéncia. O gas de protecao utilizado devera ser o Argdnio puro.
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9.4.1. Conexao da tocha (nao acompanha o produto)

A tocha TIG para MAQUINA PARA SOLDA MULTIPROCESSOS MMP 226D VONDER devera ser do tipo com valvula
de abertura manual do gas e com engate rapido de 13 mm.

 Conecte a tocha ao terminal de saida negativo (3);
« Conecte a mangueira de gas da tocha diretamente ao regulador de gas do cilindro de Argénio.

ATENGAO: A entrada de gés (14) do equipamento so € utilizada para o processo MIG/MAG, enquanto
no processo TIG a conexdo do gas é feita diretamente na tocha.

9.4.2. Conexao do cabo obra

Para soldar no modo TIG, coloque o conector do cabo obra no borne de saida positivo (1) e gire o conector no
sentido horario até ficar bem fixo.

9.4.3. Soldagem no modo TIG
* Ligue a maquina no interruptor de alimentagéo de rede (12);

* Pressione 0 botdo selecao do modo de soldagem (6) até que o indicador TIG esteja aceso. Veja a ilustragao
abaixo:

MMP 226D

TIG

Figura 11 — Ajuste de corrente para TIG

» Atela mostraré a corrente de soldagem predefinida. Isso pode ser ajustado girando o botéo seletor de parame-
tros de soldagem (9);

* Regule a corrente de acordo com o didmetro do eletrodo de tungsténio e o material a ser soldado;

 (Conecte a garra obra na peca a ser soldada. Certifique-se de que a conexao esteja bem firme, limpa, isenta de
tinta, 6leos, graxas ou outras impurezas;

» Abra o regulador de argbnio e ajuste a vazao desejada conforme a necessidade;
 Abra a valvula da tocha a fim de liberar o argonio;

* Para abrir 0 arco, aproxime a tocha e toque o eletrodo de tungsténio na pega de trabalho, afastando a tocha a
uma distancia de 2 a 4 mm, de forma a estabelecer o arco elétrico, iniciando o processo de soldagem, Fig. 12;



Figura 12 — Iniciando soldagem TIG

* Ao soldar, os visores indicardo os valores de tensao (V) e corrente (A) reais.

Abaixo, apresenta-se uma tabela de parametros de solda TIG somente para referéncia:

Diametro -
. Espessura Corrente de | Vazdode | Eletrodo de
s'mda(;:ﬁ‘ ;'::23; Tipo de junta da chapa :: :3;;; soldagem gas tungsténio
(mm) (A) (L/min) (mm)
(mm)
Vertical
o | *°° 2090 ‘
v 16~25 8~12
DC Aco inox D:l 3~6 70 ~120 1,6
X
6~12 25~32 | 100~150 10 ~ 14 2,4

10. Orientacoes gerais

Tabela 6 — Referéncia para soldagem TIG DC Lift Arc

ATENGAO: Se aparecer a mensagem de erro no visor “P-E2” no painel frontal apés um longo tempo de
operagao, indica que a temperatura interna da maquina ultrapassou o aquecimento maximo de funcio-
namento. A maquina para de funcionar até que a temperatura se estabilize. Assim que estiver em uma

condigdo ideal, a maquina retomara o funcionamento normal.

» Sempre desligue a maquina através da chave (12) e feche o regulador de gas quando a mesma nao estiver em
uso prolongado;

* Soldadores sempre devem utilizar luvas, mangotes, aventais, mascaras de solda com lentes escuras, prote¢ao
respiratoria e demais EPIs (Equipamentos de Protecdo Individual) necessarios para garantir a integridade fisica
durante toda a operagdo de soldagem;

» (Cortinas de solda devem ser instaladas para evitar a propagagao dos raios de solda para os demais setores;
 Materiais inflamaveis e explosivos devem ser mantidos longe das dreas de solda;

» Todos os conectores da maquina de solda devem estar conectados corretamente. A garra obra deve estar co-
nectada a peca a ser soldada antes de ligar a maquina de solda.
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ATENCAO:
 Abra o regulador do gés antes de acionar o gatilho da tocha, evitando assim a contaminagéo da
solda;

» Sempre antes de iniciar um novo trabalho, verifique se todos 0s conectores, mangueira, regulado-
res e tocha estao devidamente apertados e sem nenhum vazamento.

11. Mensagens de erro
A tabela abaixo apresenta mensagens de erro que podem aparecer no painel e as respectivas causas:

Indicacao no visor Descricao da falha Solucao

E1 Protecao de sobre corrente Desligue completamente a energia de
entrada e, em seguida, religue a energia de
entrada para reiniciar a maquina

E2 Protecao de sobre aquecimento Mantenha a méaquina com o ventilador
ligado para resfriamento e aguarde até a
mensagem de erro desaparecer

E2 Protecao de sobrecarga na saida A méquina recupera-se automaticamente
apos 8 segundos
E3 Alimentador com arame embolado ou Desligue completamente a energia de
travado entrada. Verifique as condicées do alimen-

tador de arame e tocha. Religue a energia
de entrada para reiniciar a maquina

Tabela 7 — Mensagens de erro

12. Manutencao e servigo

0 usudrio deve levar a maquina a uma Assisténcia Técnica Autorizada VONDER para substituicao de pecas e partes.

Para a conservagao da maquina, é recomendado uma manutengao rotineira que inclui:

* Remocdo da sujeira superficial com um pano. Na regido da ventoinha, utilizar um pincel para remover 0 po
acumulado;

* Certifique-se de que 0s cabos, conectores e mangueira estejam em boas condigoes. Caso haja alguma anoma-
lia, 0s substitua imediatamente.

ATENGAO:
 Antes de comecar a limpeza, certifique-se de que a maquina estd desligada e com o cordao elétrico
fora da tomada;

« Atensdo da MAQUINA PARA SOLDA MULTIPROCESSOS MMP 226D VONDER é alta. Sempre que
for realizar a limpeza, certifique-se de que a maquina esta desligada e com disjuntor de alimentagéo
também desligado.



13. Resolucao de problemas

N° | Problema Analise Solucao
o Tensao (_1e alimentacdo esta abaixo ou acima Verifique a tensdo da rede elétrica,
1 | Méguina nao do padrao.
g Falta de alimentagdo da rede elétrica. Verifique os fusiveis, disjuntores de rede, plugues e
tomadas.
Nio ha saida Nao ha entrada de gas. Verifique o regulador, conectores e mangueira de gas.
de gas (solda | . . . Encaminhe a maquina para uma Assisténcia Técnica
2 | comgas)no | Valvula de gas danificada. Autorizada VONDER.
modo MIG/
. . Remova corpos estranhos e faga drenagem da
MAG Canal do gas obstruido. mangueira,
" Coloque as roldanas de acordo com o diametro do
Iy Roldanas com didmetro errado.
Nao ha arame.
3 Sl(l)n;t:;\rt;gao Pouca pressao no sistema do alimentador. Coloque mais pressao no alimentador.
Problema com a tocha. Verifique as condigoes da tocha.
Falta de conexao do cabo da garra obra. Promova um contato eficaz da garra obra na peca.
4 Zf{gﬁ Cdoe a0 | problema com a tocha ou cabo porta eletrodo. | Verifique as condigOes da tocha ou do porta eletrodo.
Regulagens incorretas. Verifique os ajustes do modo de soldagem.
Lampada de
5 2%230;?\1/2% A temperatura interna esta muito alta. Aguarde até que a temperatura estabilize.
acesa
Corrente nao ) - A
" Encaminhe a maquina para uma Assisténcia Técnica
6 ppde Ser Potenciometro quebrado. Autorizada VONDER para substituicao da chave.
ajustada
. - Encaminhe a méaquina para uma Assisténcia Técnica
; Ventilador Ventilador danificado. Autorizada VONDER para substituicao do ventilador.
nao funciona ) - Promova limpeza geral do equipamento, Se necessario
Ventilador com excesso de sujaira. utilize apenas um pincel seco e ar comprimido.
Maus Certifique-se que a velocidade do arame, a tensao e
8 | resultados de | Regulagem em desacordo. demais ajustes estao de acordo com o trabalho a ser
soldagem realizado.
Pouca pene- . . ~ Regule a corrente de acordo com o material a ser
9 tracdo Corrente baixa em relagéo a tensédo de solda. soldado.
Pouco enchi- | Velocidade da solda muito alta. Corrente muito | ,. - .
10 mento baixa em relagdo 2 velocidade de solda. Ajuste a corrente em fungao da velocidade de solda.
Muitos < . . . Regule a tensao de solda de acordo com o material a
11 respingos Tensao de solda muito alta ou muito baixa. ser soldado.
12 | Outros Encaminhe a maquina a uma Assisténcia Técnica
Autorizada VONDER mais proxima.
Tabela 8 — Resolugao de problemas
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ATEN(;I'\O: A maquina poderd parar de soldar devido a protegdo térmica caso ultrapasse a recomen-
dacao do ciclo de trabalho. Se isto ocorrer, deixe-a ligada resfriando até que o indicador no painel se
apague.

14. Conteudo da embalagem

Descrigao Quantidade (unid.)

Maquina para Solda Multiprocessos 1

Manual de instrugoes

Certificado de garantia

Cabo com garra obra

1
1
Mangueira de gas 1
1
1

Cabo com porta eletrodo

Tabela 9 — Conjunto da méaquina para solda

15. Transporte, movimentagao e armazenagem
 Para movimentagdo, utilize a alga;
» Aarmazenagem deve ser em ambiente seco e arejado, livre de umidade e gases corrosivos;
» A temperatura do ambiente deve ser na faixa de -25°C até 55°C, e a umidade relativa ndo deve ser superior a
90%;
» Mantenha a maquina protegida da chuva e umidade.
ATENGAO:
e (Cuidado ao transportar e manusear a maquina. Queda e impactos podem danificar 0 seu sistema
eletroeletronico;
* Inclinagao superior a 10° pode provocar o tombamento do equipamento.

16. Descarte
] ATENGAO:
) » Né&o descarte 0s compoqentes elétricos, eIetrOni.cos, pegas e partes do produto no lixo comum.
Procure separar e encaminhar para a coleta seletiva.
« Informe-se em seu municipio sobre locais ou sistemas de coleta seletiva.



MANUAL DE INSTRUCCIONES

1. Orientaciones generales

LEA TODOS LOS AVISOS DE SEGURIDAD Y TODAS LAS INSTRUCCIONES.
ATENCION: Guarde el manual para una consulta posterior o para repasarles las informaciones

a otras personas que puedan operar la MAQUINA PARA SOLDADURA MULTIPROCESOS
MMP 226D VONDER. Proceda de acuerdo a las orientaciones de este manual.

Estimado usuario:

Este manual contiene detalles de instalacion, funcionamiento, operacion y mantenimiento de la MAQUINA PARA SOLDADURA
MULTIPROCESOS MMP 226D VONDER. Esta maquina se recomienda para uso en soldaduras en los procesos MIG/MAG,
Electrodo Revestido (MMA) y TIG DC (Lift Arc).

AZENCION.’ EN CASO DE QUE ESTE EQUIPAMIENTO PRESENTE ALGUN DESPERFECTO, ENVIELO A LA ASISTENCIA
TECNICA AUTORIZADA VONDER MAS PROXIMA.
EL EQUIPAMIENTO DEBE SER OPERADO POR PERSONAS ESPECIALIZADAS Y CAPACITADAS.

ATENCION: AL UTILIZAR LA MAQUINA PARA SOLDADURA MULTIPROCESOS MMP 226 D VONDER, DEBEN
SEGUIRSE LAS PRECAUCIONES BASICAS DE SEGURIDAD PARA EVITAR RIESGOS DE DESCARGAS Y ACCIDENTES.

2. Simbolos
simholo nombre explicacion
ﬁ Cuidado/Atencion glle:]réi de seguridad (riesgos de accidentes) y atencion durante
@ Lea el manual de operacio- Lea el manual de operaciones/instrucciones antes de utilizar
nes/instrucciones el equipo.
° Realice el desechado de los envases adecuadamente, de
Descarte selectivo acuerdo a la legislacion vigente en su ciudad, evitando la

&

g

contaminacion de rios, arroyos y sumideros.

Utilice EPI (Equipamiento de
Proteccion Individual)

Utilice Equipamiento de Proteccion Individual adecuado para
cada tipo de trabajo.

Cuidado con humos y gases

El proceso de soldadura produce humo y/o gases. Instale la
maquina en un ambiente ventilado. Utilice equipamiento de
proteccion respiratoria.

Rigsgo de explosion

Nunca utilice la maquina en lugares que contengan productos
inflamables o explosivos.

Riesgo de interferencia

Asegurese que la maquina no causara interferencia en ningun

eléctrica otro equipamiento conectado a la red eléctrica.
El arco de la soldadura produce una luminosidad intensa que
Luminosidad intensa puede perjudicar la vision. Proteja el ambiente de trabajo,

coloque cortinas de soldadura para evitar que los rayos de
soldadura se propaguen para los demds ambientes.

Proteger la maquina de
ambientes nocivos

B B b @

La méquina de soldadura debe ser instalada en ambiente ven-
tilado, seco, limpio y sin la presencia de materiales corrosivos,
inflamables o explosivos.
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nombre

explicacion

Riesgo de aplastamiento

Pigzas rotativas pueden provocar heridas y/o aplastamiento.
Atencion al utilizar el alambre.

Riesgo de descarga eléctrica

Cuidado al utilizar. Riesgo de descarga eléctrica.

Instrucciones de instalacion
eléctrica

Seguir las instrucciones para la correcta instalacion de la
maquina.

Puesta a tierra

Puesta a tierra.

:D 151>: Alimentacion Alimentacion en corriente alternada monoféasica.
1~ m (OO B+ Inversor de soldadura Diagrama en bloque de un inversor de soldadura.

Corriente continua

Corriente continua.

+ Positivo Terminal de salida positivo.
- Negativo Terminal de salida negativo.
|1 mix Corriente maxima de entrada Corriente maxima de entrada.
|1e" Corriente nominal de entrada Corriente nominal de entrada.

Corriente de soldadura

Corriente de soldadura.

Tension de salida sin carga

Tension de salida sin carga.

Tension nominal de entrada

Tension nominal de entrada.

Tension de salida en carga

Tension de salida en carga.

Hz Frecuencia Unidad de medida de frecuencia (Hertz).
\I Tension Unidad de medida de tension (Volt).
A Corriente Unidad de medida de corriente (Ampere).

%

Factor de trabajo

Porcentaje de factor de trabajo.

IP23

Indice de proteccion

Proteccion contra objetos sdlidos (mayor de 12 mm) y salpica-
duras de agua.

Soldadura MIG/MAG

Soldadura en modo MIG/MAG.

Soldadura Electrodo

Soldadura en modo Electrodo.




simholo nombre explicacion
f # Soldadura TIG Soldadura en modo TIG.
simbolo explicacion

Risgo de choque eléctrico.

HUMOS y GASES pueden ser perjudiciales para la salud. La soldadura produce humos y gases. La respiracion

de estos humos y gases puede causar danos a la salud.

Risgo de inc

endio.

EI ARCO puede quemar los ojos y la piel, utilice siempre las lentes correctas.

il

Superficies calientes: soldaduras recientes y boquilla de soldadura tras la soldadura.

A
2o

Marca paso:

1. Mantenga los cables juntos, trenzandolos o atdndolos;

2. Coloque los cables en un lado distante del operador;

3. No enrolle 0 apoye los cables alrededor del cuerpo;

4. Mantenga la fuente de soldadura y los cables lo mas lejos posible del cuerpo como una practica diaria.

3. Instrucciones de sequridad

>

3.1. Seguridad en la operacion

B>

Tabla 1 — Simbolos y sus significados

ATENCION: No utilice el equipo antes leer este manual de instrucciones.

ATENCION: Este aparato no se destina a la utilizacion por personas con capacidades fisicas, sensoriales o mentales
reducidas, nifios o por personas con falta de experiencia y conocimiento, a menos que estas hayan recibido
instrucciones referentes a la utilizacion del aparato o estén bajo la supervisién de una persona responsable por
Su seguridad.

ATENCION: Si la red de alimentacion eléctrica es precaria, al conectar la maquina de soldadura podréd haber una
caida de tension de la red eléctrica. Esto podra influenciar el funcionamiento de otros equipamientos. Un ejemplo
de una red eléctrica precaria es al conectar el equipamiento, el brillo de las lamparas presenta una caida de la
intensidad luminosa.




3.2. Seguridad personal
» Siempre siga las reglas de seguridad;
 Utilice EPIs (Equipamientos de Proteccion Individual) como: guantes de proteccion, mangotes, delantales,
@ protectores auriculares, mascaras de soldadura, proteccion respiratoria;
™=« Ruido en exceso puede provocar daros a la audicion. Ulilice siempre protectores auriculares como forma de
proteccion. No permita que otras personas permanezcan en el ambiente con ruido excesivo y sin proteccion;
» Nunca suelde sin el uso de mascara de soldadura con lente de oscurecimiento adecuado. La no obediencia a
esto puede causar dafios irreversibles a la vision;
* Proteja el ambiente de trabajo, coloque cortinas de soldadura para evitar que los rayos de soldadura se
propaguen para los demds ambientes de la empresa;

» Mantenga a los visitantes alejados del ambiente de trabajo durante la soldadura, pues el arco de la soldadura
produce una luminosidad intensa que puede perjudicar la vision.

3.3. Seguridad eléctrica

» Nunca trabaje con guantes, manos y ropa mojada o en ambientes inundados o bajo lluvia;
 Verifique si los cables eléctricos estan correctamente conectados antes de conectar el equipamiento a la red

? llm » Nunca toque ninguna parte del cuerpo en los cables de salida de energia de la maquina;
‘ eléctrica;

e Maquinas de soldadura son fuertes fuentes de electromagnetismo y pueden causar interferencia en aparatos marcapasos o
similares. Asegurese que las personas que utilizan estos equipamientos estén alejadas del ambiente de trabajo;

e Nunca transporte la maquina de soldadura por los cordones eléctricos, o por la torcha, o también por la garra negativa. Tal
procedimiento puede danarlos y también resultar en accidentes;

» No toque en ninguna conexion u otra parte eléctrica durante la soldadura.

3.4. Humos y gases de la soldadura pueden ser peligrosos para la salud

permanezcan lejos de la respiracion del operador;
« Utilice equipamiento de proteccion respiratoria;
» Mantenga a los visitantes alejados del lugar de trabajo.

* Instale la maquina en un ambiente ventilado;
Q « Utilice un extractor o ventilador junto a la maquina para que los humos y los gases provenientes de la soldadura

3.5. Peligro de incendio/explosion

A ATENCION: Nunca utilice la maquina en lugares que contengan productos inflamables o explosivos.

3.6. Seguridad en la utilizacion

» Nunca abra el armazon de la mdquina. Siempre que precise de algun ajuste o manutencion, lleve la maquina a una Asistencia
Técnica Autorizada VONDER;

e Nunca permita que otra persona, ademas del operador, ajuste la maquina;
« Siempre verifique el factor de trabajo de la maquina para evitar sobrecarga.



4. Descripcion general

La MAQUINA PARA SOLDADURA MULTIPROCESOS MMP 226D VONDER es un equipo de tecnologia de punta tipo inversor,
portatil, bajo peso y bajo consumo de energia. Es un equipo que atiende tres procesos de soldadura: MIG/MAG, Electrodo

Revestido (MMA) y TIG DC (Lift Arc).

El proceso MIG/MAG permite la soldadura con alambres sélidos de hasta @ 1,0 mm, en rollos de hasta 5 kg utilizando gas de

proteccion. Permite también la utilizacion de alambre tipo auto protegido que dispensa el uso de gas.

El proceso con Electrodo Revestido permite la utilizacion de electrodos de hasta @ 4,0 mm, tipo AWS E6013 y AWS E7018, entre
otros.

El praceso TIG DC Lift Arc permite la soldadura de materiales ferrosos y sus aleaciones, acero carbono, acero inox, cobre, laton

y otros. No es posible el uso para soldadura de aluminio y sus aleaciones en el proceso TIG DC.
Para soldadura de aluminio solamente a través de los procesos MIG/MAG y Electrodo Revestido.

5. Descripcion técnica

5.1. Caracteristicas
MAQUINA PARA SOLDADURA MULTIPROCESOS MMP 226D VONDER
Caddigo 68.78.226.220
Diametro méximo del electrodo 4,0 mm
Diamentro del alambre hasta 1,0 mm con gas o sin gas (auto protegido)
Tension en vacio 52V
Factor de potencia 0,76
Potencia absorbida 8,1 kVA
Tipo de refrigeracion Forzada ventilador
Clase de aislamiento Grau F
Factor de trabajo en MIG/MAG 200A-30%/150A-60%/110A - 100%
Factor de trabajo en Electrodo 200A-30%/150A-60%/110 A - 100%
Factor de trabajo en TIG 160 A-60% /125 A - 100%
Tensién de entrada 220 V~ « Monofasico
Banda de tension y corriente en trabajo MIG/IMAG 50A/165V-200A/24V
Banda de tension y corriente en trabajo electrodo 10A/20,4V-160A/26,4V
Banda de tension y corriente en trabajo TIG 10A/104V-200A/ 18V
Corriente de entrada 37A
Frecuencia 50 Hz/60 Hz
Indice de proteccion P23
Dimensiones (largo x ancho x altura) 470 mm x 210 mm x 380 mm
Peso aproximado 13 kg
Tabla 2 — Especificaciones técnicas
5.2. Normas

IEC/EN 60974-1

Equipos de soldadura

ABNT NBR IEC 60529

Grado de proteccion para envolturas de equipos eléctricos (cadigo IP)

Tabla 3 — Normas técnicas
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6. Componentes

14

Figura 1 — Componentes de la maquina para soldadura

1) Terminal de salida positivo:
« Conexion del cable del euroconector (2) de la antorcha en modo MIG / MAG con gas de proteccion;
 Conexion del cable obra en modo MIG/MAG sin gas;
 Conexion del cable porta electrodo en el modo Electrodo CC+ ;
« Conexion del cable obra en el modo TIG.
2) Cable del euroconector de la antorcha MIG | MAG
* Para soldadura en modo MIG / MAG con gas de proteccion, el cable do euroconector debe ser conectado al terminal de salida
positivo (1) del equipo;
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* Para soldadura en modo MIG / MAG sin gas, el cable del euroconector debera conectarse al terminal de salida negativo (3)
del equipo.

3) Terminal de salida negativo:

 Conexidn de la pinza masa en modo MIG / MAG con gas de proteccion;

» Conexion del cable del euroconector (2) de la antorcha en modo MIG / MAG sin gas (alambre autoprotegido);
» Conexion de la inza masa en modo electrodo;

» Conexion de la antorcha en el modo TIG.

4) Euroconector de la antorcha;

5) Panel de control

6) Botdn selector, MIG / MAG, TIG Lift Arc, electrodo:

 Posicion MIG / MAG: utilizada para soldadura en el proceso MIG | MAG;

e Posicion TIG Lift Arc: utilizada para soldadura en el proceso TIG;

* Posicion electrodo: utilizada para soldadura en el proceso con electrodo revestido.

7) Boton selector del modo de trabajo del gatillo de la antorcha MIG / MAG y modo VRD en la funcién electrodo:
 Posicion 2T: en esta posicion la soldadura es mantenida mientras el gatillo de la antorcha es presionado;

 Posicion 4T: en esta posicion la soldadura es accionada y manteniaa con un toque, sin la necesidad de mantener el gatillo de
la antorcha presionado. Para apagar es necesario accionar el gatillo nuevamente;

e VRD, cuando se activa, reduce la salida de tension de circuito abierto del terminal positivo de salida (1) y negativo (3). Esta
funcién sélo se aplica al modo de electrodo.

8) Botdn para avance manual del alambre;

9) Boton selector de pardmetros;

10) Boton para cambiar parametros:

* Modo MIG | MAG: alterna pardmetros entre, ajuste de tension fina, inductancia, diametro del alambre;
e Modo electrodo: alterna pardmetros entre, hot start y arc force.

11) Pantalla indicador de parametros;

12) Llave enciende/apaga;

13) Cable de alimentacion;

14) Conexion de entrada de gas cuando se utiliza en el modo MIG/MAG.

7. Instalacion

7.1.  Ambiente
« Tome precauciones para que las salpicaduras de soldadura no caigan sobre el operador y sobre la maquina;

 Suciedad, hollin y otros agentes de contaminacion del ambiente no deben sobrepasar los limites exigidos por las normas de
seguridad de trabajo;
* La MAQUINA PARA SOLDADURA MULTIPROCESOS MMP 226D VONDER debe estar instalada en ambiente
ventilado, seco, limpio y sin la presencia de materiales corrosivos, inflamables o explosivos;
» La maquina de soldadura no debe ser expuesta al sol y a la lluvia;
7  Asegurese que no haya ningun metal en contacto con las partes eléctricas de la maquina antes de conectarla;
 No instale la maquina en superficies con vibracion;

* Instale la maquina en ambiente que no tenga una alta interferencia de corriente de aire, pues puede interferir

» Asegurese que la maquina no causard interferencia en ningun otro equipamiento conectado a la red eléctrica;
A& en su funcionamiento;
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e Banda de temperatura:
 Durante la soldadura: -10°C ~ 40°C
e Durante el transporte y almacenamiento: -25°C ~ 55°C

* Humedad relativa:
e En40°C: < 50%
e En20°C: < 90%
» Suciedad, acido y otras propiedades en el aire no deben exceder las condiciones de normas de seguridad del trabajo;
 No instalar en superficies con vibracion;
» No instalar en superficies con una inclinacion superior a 10°. Riesgo de vuelco;
 Ventilacion: Instalar el equipamiento a por lo menos 50 cm de la pared o de otra maquina de soldadura;
*  Proteja la maquina de la lluvia y de la humedad;
 La velocidad del viento no debe ser superior a 1 m/s en el entorno de la operacion.

7.2. Energizando el equipamiento

@ , * lainstalacion eléctrica de la MAQUINA PARA SOLDADURA MULTIPROCESOS MMP 226D VONDER sélo debe
ser efectuada por un electricista capacitado y calificado;

» Antes de conectar la maquina a la red eléctrica, verifique si la tension es compatible con la misma.Conecte
el enchufe de la maquina (panel trasero) en la red eléctrica. Asegurese de que la toma esté correctamente
conectada a tierra;

» El equipamiento debera ser conectado a una red 220 V~ monofésica o bifasica;
» No utilice el neutro de la red eléctrica para conectar el cable de puesta a tierra de la maquina;

» La mdquina debe ser alimentada por una red eléctrica independiente y de capacidad adecuada de forma de
garantizar su buen desemperio. Puede, eventualmente, causar radiointerferencia, siendo de responsabilidad
del usuario asegurar las condiciones para la eliminacion de esta interferencia. La alimentacion eléctrica debe
siempre ser realizado a través de una llave exclusiva con fusibles o disyuntores de proteccion, adecuadamente
dimensionados, de acuerdo a la tabla a continuacion:

MMP 226D
Alimentacion 220 V (+/-10%)
Disyuntor/fusible retardado 50A
Cable de alimentacion 15 m 3x 4 mm?
Cable de alimentacion 30 m 3x 6 mm?

Tabla 4 — Alimentacion eléctrica

* No se recomienda el uso de extensiones con una longitud superior a 30 metros.
** | a distancia entre la toma y el marco de distribucion se debe sumar a la longitud del cable

*** Si la maquina se detiene durante la operacion de soldadura, la causa probable puede ser la oscilacion de tension en la red
eléctrica o el uso de una extension diferente a la recomendada anteriormente. En esta situacion, apague la maquina, compruebe
las condiciones de la instalacion y vuelva a conectar el equipo.

7.3. Verificacion de seguridad en la instalacion

Cada item enumerado abajo debe ser verificado antes de conectar el equipamiento:
e Asegurese que la maquina de soldadura esta conectado al cable tierra;

e Asegurese que todas las conexiones estan correctamente instaladas.



Las siguientes verificaciones regulares deben ser realizadas por personas calificadas después de la instalacion del equipamiento;

 Rutna de limpieza del equipamiento. Verifique las condiciones externas de los componentes de la maquina, como: posibles
tornillos sueltos, cables eléctricos, antorcha y pinza masa, conectores y botones del equipamiento;

» Siempre sustituya los cables cuando los mismos presenten quiebra o partes dafadas;

ATENCION: Desconecte la mdquina de la red eléctrica antes de efectuar cualquier inspeccion o manutencion

e Siempre lleve la mdquina a una Asistencia Técnica Autorizada VONDER cuando surja cualquier falla o anomalia en el
funcionamiento. Consulte nuestra red de asistentes técnicos autorizados en el site: www.vonder.com.br.

8. Factor de trabajo

Factor de trabajo es el tiempo en que el operador puede soldar en un intervalo de 10 minutos. Por ejemplo, una maquina con
factor de trabajo de 20%, puede trabajar durante 2 minutos y debe permanecer en descanso durante 8 minutos, asi puede ser
repetido este ciclo sin que la maquina sobrepase los limites de sus componentes. Maquinas con ciclo de trabajo con 100%
pueden trabajar de forma ininterrumpida en la banda de corriente indicada. En una maquina de soldadura la razén de la corriente
es inversamente proporcional al ciclo de trabajo. Por ejemplo, para una corriente de 200 A el ciclo de trabajo es de 20%, ya para
una corriente de 90 A el ciclo de trabajo es de 100%.

9. Operacion
9.1. Modo MIG/MAG con gas de proteccion
9.1.1. Conexion de gas

Mezclas de dioxido de carbono y argon, dioxido de carbono puro o argon puro pueden Ser utilizados como gas de proteccion. El
tipo del gas sera determinado por el tipo de material a ser soldado.

La manguera de gas debera ser conectada a la entrada de gas (14) y al regulador (no viene con el producto) que a su vez debera
estar conectado al cilindro de gas (no viene con el producto). Abra el requlador y ajuste el flujo del gas.

ATENCION: Verifique siempre si las conexiones y abrazaderas estan bien fijadas y si no hay ningin escape de gas
antes de conectar la maquina.

Cada material a ser soldado tiene una combinacion o tipo de gas de proteccion especifica. Las combinaciones mas comunes
son:

e Soldar aluminio — Argén puro

e Soldar acero inoxidable — Argon con 2% de C0?

e Soldar acero carbono — Argon con 20% a 25% C0?

Estos valores de arriba son utilizados como orientacion. Otras mezclas o gases pueden ser utilizados dependiendo del material
a ser soldado y de las exigencias del trabajo a ser realizado.

9.1.2. Conexion de la pinza masa

Para soldar en modo MIG/MAG con gas, coloque el conector del cable obra en el borne de salida negativo (3), gire el conector
en sentido horario hasta quedar bien fijo.
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9.1.3. Roldanas de traccion
ATENCION: Piezas rotativas pueden provocar heridas y/o aplastamiento. Atencion al utilizar el alambre.

Verifique si las roldanas estan de acuerdo con el alambre a ser utilizado. Cada roldana posee dos canales para diametro de
alambres diferentes, 0,8 mm y 1,0 mm. La roldana debe ser posicionada de forma que el grabado correspondiente al didmetro
del alambre usado no esté visible para el operador, o sea, en caso de que el operador desee utilizar un alambre de didmetro de
0,8 mm el valor visible en la roldana debe ser de 1,0 mm.

eje del
carrete

roldana

dispositivo

de presion brazo de

presion

tornillo de

la roldana
roldana

Figura 3 — Instalacion de la roldana de traccion

9.1.4. Conexion de la antorcha (no viene con el conjunto)

En la MAQUINA PARA SOLDADURA MULTIPROCESOS MMP 226D VONDER, conecte la antorcha en la parte frontal del panel (4)
y, en sequida gire el conector en sentido horario. La antorcha deberd Ser con encaje euroconector que sea compatible con la
capacidad del equipamiento. EI cable del euroconector (2) deberd ser conectado al terminal positivo (1). Gire el conector en
sentido horario hasta quedar bien fijo.
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9.1.5. Montaje del rodillo de alambre

La MAQUINA PARA SOLDADURA MULTIPROCESOS MMP 226D VONDER puede utilizar rodillos de alambre de hasta 5 kg.
Para montaje proceda de la siguiente manera:

* Retire la tuerca del eje del carrete, girando en el sentido anti-horario;

 Coloque el rodillo del alambre en el eje del carrete;

* Coloque nuevamente la tuerca, girando en sentido horario;

e Abra el dispositivo de presion;

» Coloque la punta del alambre en la guia de entrada del traccionador de alambre, conduzca el alambre hasta llegar a la
antorcha;

 Trabe el dispositivo de presion y apriete suficientemente para pujar el alambre. Exceso de presion causa desgaste prematuro
en el conjunto;

eje del
carrete

roldana

Figura 4 — Montaje del rodillo de alambre

9.1.6. Soldadura

» Encienda la mdquina en el boton enciende/apaga (12). Espere 5 segundos para que el programa de control digital sea
cargado;

* Presione el boton Seleccion del modo de soldadura (6) hasta que el indicador MIG esté encendido;

MMP 226D

Figura 5 — Seleccion de proceso MIG
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e La pantalla digital multifuncional mostrara dos numeros. A la izquierda estd la tension de soldadura predefinida; a la derecha
esta la velocidad de alimentacion del alambre predeterminado. Estos valores se ajustan girando el botén selector de
parametros de soldadura (9). Debido a la programacién digital sinérgica, tanto la tension como la velocidad del alambre se
ajustaran juntas.

tension de soldadura  alimentacion simbolo de alimentacion
predefinida de alambre de alambre

MMP 226D

Figura 6 — Seleccion de paréametros MIG

e Para ajustar la tension de forma independiente, presione el boton para alternar pardmetros (10) una vez. El indicador LED
“V” parpadeara;

LED indicador

MMP 226D

Figura 7 — Ajuste fino de tension

e A continuacion, utilice el boton selector de parametros (9) para ajustar la tension de soldadura +/- 5V de la configuracion
sinérgica estandar. Esto no cambiard la velocidad del alambre. Se recomienda, para la facilidad de uso, que la velocidad del
alambre sea ajustada primero y luego la configuracion de la tension, si es necesario;

* Presione el boton para alternar parametros (10) de nuevo para ajustar la inductancia del arco de soldadura y el boton selector
de pardmetros (9) para ajustar la inductancia de -10 (menos inductancia) a +10 (mas inductancia);

ajuste de la simbolo de
inductancia inductancia

MMP 226D

Figura 8 — Ajuste de la inductancia



e Una nota rapida en relacion a la inductancia: la mayor inductancia hace el arco mas suave, con menos Salpicaduras de
soldadura. La menor inductancia proporciona un arco de conduccion mas fuerte que puede aumentar la penetracion. Las
configuraciones optimas de inductancia se ve afectadas por muchas variables de soldadura, tales como: tipo de material, tipo
de junta, gas de proteccion, corriente de soldadura, calibre del alambre;

* Se recomienda, a menos que el operador sea un soldador experimentado, que el ajuste de la inductancia se deja en la
posicion neutra (0);

e Presione el botén para cambiar los parametros (10) de nuevo para volver a la pantalla principal de ajuste de velocidad /
tension. Si el panel de control no se ajusta después de 5 segundos, también regresara al modo de ajuste MIG primario;

» Durante la soldadura, la visualizacion de la pantalla cambiara para mostrar la tension de soldadura real y la corriente de
soldadura;

tension de corriente de
soldadura soldadura real

MMP 226D

Figura 9 — Voltimetro y amperimetro

 Funci6n 2T/ 4T: presione el boton de seleccion de modo de trabajo (7) para moverse entre los modos 2T y 4T. La operacion 4T
significa que el gatillo se presiona una vez para iniciar la soldadura y de nuevo para parar. Esto es util para juntas de soldadura
largas. En el modo 2T, el gatillo debe presionarse y mantenerse durante la soldadura.

9.1.7. Pasando el alambre por la antorcha

 Retire la boquilla y la boquilla de contacto de la antorcha;

e (Con la puerta de la cubierta del alimentador de alambre atn abierta, tire del gatillo de la antorcha y verifique que el cable esté
alimentando suavemente a través del rodillo de alimentacion y dentro de la antorcha;

» Ahora, estire el cable de la antorcha y controle lo maximo posible de la maquina, presionando el boton de avance manual (10)
una vez. Esto iniciard el motor a toda velocidad para alimentar el alambre a lo largo de la antorcha;

e Una vez que el alambre salga después del extremo del cuerpo de la antorcha, tire del gatillo de la antorcha o presione
cualquier botén en la pantalla para parar la alimentacion automatica del hilo;

 Cierre la puerta de la cubierta del alimentador de alambre;

e Coloque la boquilla de contacto y la boquilla conica de nuevo al cuerpo de la antorcha y corte el exceso de hilo. Ahora usted
esta listo para soldar;

» Aproxime la antorcha de la pieza y accione el gatillo, el equipo establecera el arco de soldadura. Mueva la antorcha de forma
constante. Moviendo la antorcha demasiado rapido, muy lentamente o de forma irreqular impedira la fusion adecuada;

 Utilice una pieza del mismo material para hacer una prueba de soldadura, verificando si el objetivo Se esta alcanzando. En
caso negativo, ajuste la velocidad de alambre a la tension hasta que esté dentro de los pardmetros deseados.
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Tabla de parametros de soldadura (Solamente para referencia):

s [ Bt T como | rosony | Pt dsas
08~15 50 ~ 90 17~ 18 6
1,0~25 0,8 60 ~ 100 18~ 19 7
2,5~4,0 100 ~ 140 21 ~24 8

Tabla 5 — Referencia para soldadura MIG/MAG

9.2. Soldadura en modo MIG/MAG sin gas, utilizando alambre auto protegido

Para soldadura en modo MIG/MAG sin gas, se hace necesaria la adquisicion de rodillo de alambre auto protegido que atienda las
normas HG71T-GS - GB/T10045 E501T - GS/AWS A5.20 E71T-GS.

9.2.1. Conexion de la pinza masa

Para soldar en el modo MIG/MAG sin gas, coloque el conector del cable obra en el terminal de salida positivo (1), gire el conector
en el sentido horario hasta que quede bien fijo.

9.2.2. Roldanas de traccion
Para acierto de la roldana de traccion, siga los pasos indicados en el apartado 9.1.3 de este manual.

9.2.3. Conexion de la antorcha (no viene con el conjunto)

En la MAQUINA PARA SOLDADURA MULTIPROCESOS MMP 226D VONDER, conecte en la parte frontal del panel (4) y, en sequida
gire el conector en sentido horario. La torcha deberd ser con encaje euroconector que sea compatible con la capacidad del
equipamiento. El cable del euroconector (2) debera ser conectado al terminal negativo (3). Gire el conector en sentido horario
hasta quedar bien fijo.

9.2.4. Montaje del rodillo de alambre
Para montaje del rollo de alambre, siga los pasos indicados en el apartado 9.1.5 de este manual.

9.2.5. Soldadura con alambre auto protegido
Para soldadura con alambre auto protegido, siga los pasos en el item 9.1.6 de este manual.

9.2.6. Pasando el alambre por la antorcha
Siga los pasos del item 9.1.7 de este manual.

9.3. Soldadura en modo Electrodo Revestido (MMA)

Para soldadura en el proceso con Electrodo Revestido, utilice los cables de soldadura (cable con porta electrodo y cable con
pinza masa) que vienen con el producto.

9.3.1. Conexion de los cables de soldadura

Para soldadura en modo CC+, el cable porta electrodo debera ser conectado al terminal de salida positivo (1), gire el conector
en sentido horario hasta quedar bien fijo. El cable con la pinza masa debera ser conectado al terminal de salida negativo (3), gire
el conector en sentido horario hasta quedar bien fijo.

NOTA: Algunos tipos de electrodos de soldadura utilizan diferentes polaridades de conexion. En caso de duda, péngase en
contacto con el fabricante del electrodo.



9.

3.2. Soldadura

Conecte la pinza masa en la pieza a soldar. Asegurese de que la conexion esté bien firme, limpia y libre de tinta, aceite, grasas
u otras impurezas;

Conecte la maquina al interruptor (12);
Presione el boton selector (6) hasta que el indicador de electrodo esté encendido. Vea la siguiente ilustracion:

La pantalla mostrara la cadena de soldadura predeterminada. Esto se puede ajustar girando el ajuste de parametros de
soldadura en el boton selector (6). Ajuste segun el electrodo que se desea utilizar;

MMP 226D

electrodo

Figura 10 — Ajuste de corriente para electrodo
Cologue el electrodo en el porta electrodo;

Para abrir el arco, ponga el electrodo en la posicion vertical y toque la pieza de trabajo raspando el electrodo en la misma,
de forma que el alma del electrodo provoque el corto circuito. Levante el electrodo a una distancia de 2 a 4 mm de forma de
establecer el arco eléctrico, iniciando el proceso de soldadura;

Al soldar, los visores indicardn los valores de tensién (V) y corriente (A) reales;

VRD: la sigla significa dispositivo de reduccion de tension. La tension de circuito abierto en los terminales de salida de una
fuente de energia de soldadura es lo suficientemente alta para causar una descarga eléctrica para una persona que entra en
contacto con los terminales. EI VRD es un sistema de seguridad que reduce esta tension de circuito abierto a un nivel en el
que se minimiza el riesgo de descarga eléctrica. Sin embargo, se hace la apertura del arco mas dificil. Para encender / apagar
el VRD, presione el boton de seleccion (7);

HOT START: esta funcién promueve un aumento de la corriente por 0,5 segundos durante la apertura del arco, evitando que el
electrodo quede pegado. La intensidad del nivel de Hot Start se puede ajustar presionando el botén (10) hasta que aparezca
el mensaje “Hot” en la pantalla, utilice el boton (9) para definir el valor;

ARC FORCE: promueve el control del arco. Cuando el arco de soldadura no esta en la condicion ideal, el equipo aumenta o
disminuye automaticamente la corriente con el objetivo de mantener el arco abierto y estable, evitando que el electrodo se
pegue en la pieza durante la soldadura. La intensidad del nivel de Arc Force se puede ajustar presionando el boton (10) hasta
que aparezca el mensaje “Arc” en la pantalla, utilice el boton (9) para establecer el valor.

9.4. Soldadura en modo TIG DC Lift Arc

La soldadura en modo TIG sélo es posible a través del proceso tipo Lift Arc, o sea, el equipo no es dotado de encendedor de alta
frecuencia. El gas de proteccion utilizado debera ser el Argon puro.

9.4.1. Conexion de la antorcha (no viene con el conjunto)

La antorcha TIG para la MAQUINA PARA SOLDADURA MULTIPROCESOS MMP 226D VONDER deberé ser tipo con vélvula de
apertura manual del gas, y con enganche rapido de 13 mm.

Conecte la antorcha al terminal de salida negativo (3);
Conecte la manguera de gas de la torcha directamente al regulador de gas del cilindro de Argon.
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ATENCION: La entrada de gas (14) del equipo s6lo es utilizada para el proceso MIG/MAG, mientras en el proceso
TIG la conexion del gas es realizada directamente en la antorcha.

9.4.2. Conexion del cable obra

Para soldar en modo TIG, coloque el conector del cable obra en el borne de salida positivo (1), gire el conector en sentido horario
hasta quedar bien fijo.

9.4.3. Soldadura en modo TIG
e Conecte la maquina al interruptor de alimentacion de red (12);

e Presione el boton de seleccion del modo de soldadura (6) hasta que el indicador TIG esté encendido. Vea la siguiente
ilustracion:

MMP 226D

76

Figura 11 — Ajuste de corriente para TIG

e La pantalla mostrard la cadena de soldadura predeterminada. Esto se puede ajustar girando el botén selector de parametros
de soldadura (9);

* Regule la corriente de acuerdo con el didmetro del electrodo de tungsteno y el material a soldar;

» (Conecte la pinza masa en la pieza a soldar. Asegurese de que la conexion esté bien firme, limpia, libre de tinta, aceites, grasas
u otras impurezas;

» Abra el regulador de argon y ajuste el caudal deseado Segtin sea necesario;
 Abra la valvula de la antorcha para liberar el argon;

e Para abrir el arco, acerque la antorcha y toque el electrodo de tungsteno en la pieza de trabajo, alejando la antorcha a una
distancia de 2 a 4 mm, para establecer el arco eléctrico, iniciando el proceso de soldadura, Fig, 12;

Figura 12 — Iniciando soldadura TIG
Al soldar, los visores indicaran los valores de tension (V) y corriente (A) reales.



Abajo una tabla de pardmetros de soldadura TIG solamente para referencia:

. Espesor de | Diametro de | Corriente de 5 Electrodo de
s%?lizlgfa lgaptl;r‘l{:l Tipo de junta la chapa la varilla de soldadura Flu(lf/:l?ng &b tungsteno
(mm) adicion (mm) (A) (mm)
Vertical
1,6 ~3 50 ~ 90 1
m 1,6 ~25 8~12
DC Acero inox D C] 3~6 70 ~ 120 1,6
X
D<:] 6~12 25~32 100 ~ 150 10~ 14 24

Tabla 6 — Referéncia para soldagem TIG DC Lift Arc

10. Orientaciones generales

ATENCION: Si aparece el mensaje de error en la pantalla “P-E2” en el panel frontal después de un largo tiempo
de funcionamiento, indica que la temperatura interna de la maquina ha sobrepasado el calentamiento maximo
de funcionamiento. La maquina para funcionar hasta que la temperatura Se estabilice. Una vez que esté en una
condicion ideal, la maquina reanudara el funcionamiento normal.

 Siempre apague la mdquina a través de la llave (12) y cierre el requlador de gas cuando la misma no esté en uso prolongado;

» Soldadores siempre deben utilizar guantes, mangas de proteccion, delantales, y mdscaras de soldadura con lentes oscuros,
proteccion respiratoria y demas EPIs (Equipamientos de Proteccion Individual), necesarios para garantizar la integridad fisica
durante toaa la operacion de soldadura;

« (Cortinas de soldadura deben ser instaladas para evitar la propagacion de los rayos de soldadura para los demas sectores;
» Materiales inflamables y explosivos deben ser mantenidos lejos de las dreas de soldadura;
* Todos los conectores de la maquina de soldadura deben estar conectados correctamente. La pinza masa debe estar
conectada a la pieza a ser soldada antes de conectar la maquina.
ATENCION:

 Abra el regulador del gas antes de accionar el gatillo de la antorcha, evitando asi la contaminacion de la
soldadura;

 Siempre, antes de iniciar un nuevos trabajo, verifique si todos los conectores, manguera, requladores y
antorcha estan debidamente apretados y sin ninguna fuga.
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11. Mensajes de error
La tabla siguiente muestra mensajes de error que pueden aparecer en el panel y sus causas:

Indicacion en la pantalla Descripcion del error Solucion

E1 Proteccion de sobre corriente Desconecte completamente la alimentaci-
0n de entrada y, a continuacion, vuelva a
conectar la alimentacion de entrada para
reiniciar la maquina

E2 Proteccion de calefaccion Mantenga la maquina con el ventilador co-
nectado para enfriamiento y espere hasta
que el mensaje de error desaparezca

E2 Proteccion de sobrecarga en la salida La mdquina Se recupera automaticamente
después de 8 segundos
E3 Alimentador con alambre embolado o Desconecte completamente la ali-
bloqueado mentacion de entrada. Compruebe las

condiciones del alimentador de alambre y
antorcha. Vuelva a conectar la alimentaci-
0n de entrada para reiniciar la maquina

Tabla 7 — Mensajes de error

12. Mantenimiento y servicio
El usuario debe llevar la mdquina a una Asistencia Técnica Autorizada VONDER para sustituir piezas y partes. Para la conservacion
de la maquina, se recomienda un mantenimiento rutinario que incluye:
e Remocion de la suciedad superficial con un pano. En la region del ventilador, utilizar un pincel para retirar el polvo acumulado;
e Asegurese que los cables, conectores y manguera, estan en buenas condiciones. En caso de que haya alguna anomalia,
sustituya los mismos inmediatamente.
ATENCION:
 Antes de iniciar la limpieza verificar si la maquina esta apagado y con el cable desenchufado;
* la tensién de la MAQUINA PARA SOLDADURA MULTIPROCESOS MMP 226D VONDER es alta. Siempre que
vaya a realizar la limpieza asegurese que la maquina esta apagada y con el disyuntor de alimentacion también
apagado.



13.

Resolucion de problemas

N° | Problema Analisis Solucion
Tension de alimentacion esta por debajo o - . .
La maquina no por encima del estndar Verifique la tension de la red eléctrica.
1 enciende
. L . Verifique los fusibles, los disyuntores de red, los enchufes y las
Falta de alimentacion de la red eléctrica tomas de corriente.
No hay salida de No hay entrada de gas. Verifique el regulador, conectores y manguera de gas.
gas (soldadura con . Envie la maquina para solda a la Asistencia Técnica Autorizada
2 gas) en el modo Valvula de gas rota. VONDER més proxima.
MIG/MAG - - N -
Canal del gas obstruido. Retire cuerpos extranos y realice el drenado de la manguera.
Roldanas con didmetro incorrecto. Ponga las roldanas de acuerdo al didmetro del alambre.
No hay alimentaci- - ) . ) ) .
3 6n del alambre Poca presion en el sistema del alimentador. Ponga mds presion en el alimentador.
Problema con la torcha. Verifique las condiciones de la torcha.
Falta de conexién del cabo obra. Promova um contato eficaz da pinza masa na peca.
Falta de arco Problema com la torcha o cable porta o -
4 eléctrico electiodo. Verifique las condiciones de la antorcha o del porta electrodo.
Regulaciones incorrectas. Verifique los ajustes de velocidad y modo de soldadura.
Lampara de calen-
5 | tamiento excesivo | La temperatura interna esta muy alfa. Aguarde hasta que la temperatura se estabilice
encendida
La corriente no . Envie la maquina a una Asistencia Técnica Autorizada VONDER
6 puede ser ajustada Potencidmsiro roto. para sustitucion de la llave.
. Envie la mdquina a una Asistencia Técnica Autorizada VONDER
;| Ventitador no Ventilador roto. para sustitucion del ventilador.
funciona ) ) Realice una limpieza general del equipo, si es necesario utilice
Ventilador con exceso de stcieoac. apenas un pincel seco y aire comprimido.
Malos resultados . Asegurese que la velocidad del alambre, la tension y demds
8 de soldadura Regulacién en desactierdo. ajustes estan de acuerdo al trabajo a ser realizado.
9 | Poca penetracion Corriente baja en relacidn a ia tension de Regule la corriente de acuerdo al material a ser soldado.
soldadura.
Velocidad de la soldadura muy alta. Corriente
10 | Poco relleno muy baja en relacién a la velocidad de Ajuste la corriente en funcion de la velocidad de soldadura
soldadura
11 | Mucha salpicadura | Tensién de soldadura muy alta o muy baja gg%ls ola tension e soloadura de acuerdo al material a ser
12 | otros Envie la mdquina para solda a la Asistencia Técnica Autorizada
VONDER més préxima.

ATENCION:
La maquina podra parar de soldar debido a su proteccion térmica, en caso de que sobrepase la recomendacion

Tabla 8 — Resolucion de problemas

del ciclo de trabajo. Si esto ocurre, déjela apagada, enfriandose, hasta que el indicador en el panel se apague.
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14. Conjunto que acompana el equipo

Descripcion | Quantidad (unid.)
Méquina para soldadura multiprocesos 1
Manual de instrucciones 1
Certificado de garantia 1
Manguera de gas 1
Cabo com pinza masa 1
Cabo com porta eletrodo 1

Tabla 9 — Conjunto de la mdquina para soldadura

15. Transporte, movimentacion y almacenamiento

* Para el movimiento, utilice el asa;

» El almacenamiento debe ser en ambiente seco y ventilado, libre de humedad y gases corrosivos;

* La temperatura ambiente debe situarse entre 25 ° Cy 55 ° C y la humedad relativa no debe ser superior al 90%;
e Mantenga la maquina protegida de la lluvia y la humedad.

ATENCION:
* Cuidado al transportar y utilizar la maquina para Solda, caidas e impactos pueden danar su sistema electronico;
* Inclinacion superior a 10° puede provocar el vuelco del equipamiento.

16. Desechado

° ATENCION:

* No deseche partes del producto en vias publicas, en la basura comun o en otros lugares no autorizados.
Xz Procure separarlos y enviarlos a la recoleccion selectiva;

ﬁ E * Informese en su municipio sobre lugares o sistemas de recoleccion selectiva y deseche de acuerdo a la
legislacion ambiental en vigor.

17. Certificado de garantia

La MAQUINA PARA SOLDADURA MULTIPROCESOS MMP 226D VONDER tiene los siquientes plazos de garantia contra no
conformidades resultantes de su fabricacion, contados a partir de la fecha de la compra: garantia legal 90 dias; garantia
contractual: 09 meses. En caso de disconformidad, procure la asistencia técnica Vonder mas proxima. En caso de constatacion
de disconformidades por la asistencia técnica el arreglo sera efectuado en garantia.

La garantia ocurrira siempre en las siguientes condiciones:

El consumidor debera presentar obligatoriamente, la factura de compra de la maquina y el certificado de garantia debidamente
rellenado y sellado por la tienda donde el equipo fue adquirido.

Pérdida del derecho de garantia:

1) El incumplimiento y no obediencia de una o mas de las orientaciones en este manual, invalidard la garantia, asi también:
» Enel caso de que el producto haya sido abierto, alterado, ajustado o arreglado por personas no autorizadas por VONDER;

e En el caso de que cualquier pieza , parte o componente del producto se caracterice como no original;
e En el caso de que ocurra conexion en tension eléctrica diferente de la mencionada en el producto;



* Falta de mantenimiento preventivo de la maquina;

* Instalacion eléctrica y/o extensiones deficientes/inadecuadas;

2) Estan excluidos de la garantia, desgaste natural de piezas del producto, especialmente desgaste de los consumibles de
antorcha, uso indebido y uso inadecuado del equipo o fuera del propésito para el que fue proyectado.

3) La Garantia no cubre gastos de flete o transporte del equipo hasta la asistencia técnica mas proxima, siendo que los costos
seran de responsabilidad del consumidor.

4) Los accesorios o0 componentes que componen el conjunto como cables de soldadura, conectores, porta electrodo, garra obra,
no son cubiertos por la garantia cuando ocurra el desgaste por el uso. Son cubiertos s6lo con garantia legal de 90 dias contra
defectos de fabricacion.

5) Otros accesorios que componen el conjunto que son vendidos separadamente, tendran politica de garantia segun su respectivo
fabricante. La garantia de la MAQUINA PARA SOLDADURA MULTIPROCESOS MMP 226D VONDER no engloba tales accesorios.
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Cod.: 68.78.226.220

Consulte nossa Rede de Assisténcia Técnica Autorizada
www.vonder.com.br
0.V.D. Imp. e Distr. Ltda.
CNPJ: 76.635.689/0001-92

Fabricado na CHINA com controle de qualidade VONDER

Caso este equipamento apresente alguma nao conformidade,
encaminhe-o para a Assisténcia Técnica Autorizada
VONDER mais préxima.

CERTIFICADO DE GARANTIA

A MAQUINA PARA SOLDA MULTIPROCESSOS MMP 226D VONDER possui 0s seguintes prazos de garantia contra ndo conformidades decorrentes
de sua fabricagdo, contados a partir da data da compra: Garantia Legal: 90 dias; Garantia contratual: 09 meses. Em caso de defeitos, procure a
Assisténcia Técnica Autorizada VONDER mais préxima. Constatado o defeito de fabricacéo pela assisténcia técnica autorizada, o conserto serd
efetuado em garantia.

A Garantia ocorrera sempre nas seguintes condigdes: O consumidor deverd apresentar obrigatoriamente, a nota fiscal de compra da ferramenta e
o certificado de garantia devidamente preenchido e carimbado pela loja onde o equipamento foi adquirido.

Perda do direito de garantia:

1) 0 ndo cumprimento e observéancia de uma ou mais orientagdes constantes neste manual, invalidara a garantia, como também:
« Caso o produto tenha sido aberto, alterado, ajustado ou consertado por pessoas nao autorizadas pela VONDER;

« Caso qualquer peca, parte ou componente do produto caracterizar-se como néo original;

« Caso ocorra a ligagao em tensdo elétrica diferente da mencionada no produto;

« Falta de manutencéo preventiva do equipamento;

« Instalacao elétrica e/ou extensoes deficientes/inadequadas;

2) Estéo excluidos da garantia, desgaste natural de pecas do produto, especialmente desgaste dos consumiveis de tocha, uso indevido e uso inade-
quado do equipamento ou fora do propésito para o qual foi projetado.

3) A garantia ndo cobre despesas de frete ou transporte do equipamento até a assisténcia técnica mais proxima, sendo que os custos serdo de
responsabilidade do consumidor.

4) Acessorios ou componentes que compdem o conjunto como cabos de solda, roldanas, mangueira de gas, nao sao cobertos pela garantia quando
ocorrer desgaste por uso. S&o cobertos apenas com garantia legal de 90 dias contra defeitos de fabricagéo.

5) Outros acessorios que compdem o conjunto que sdo vendidos separadamente, como tochas, conectores, regulador de gas, terdo politica de
garantia conforme seu respectivo fabricante. A garantia da MAQUINA PARA SOLDA MULTIPROCESSOS MMP 226D VONDER néo engloba tais
acessorios.

___ _______________________________________________________________________________

vonder CERTIFICADO DE GARANTIA

Modelo: N° de série: Tensdo:

[J127v~ [J220v~

Cliente:

Enderego/bireccién:

Cidade/ciudadl U F/Frovfncia: CEP/Co'd/'gu Postal:

Fone/Teisfono: E-mail:

Revendedor:

Nota fiscal N°/Factura n°: Data da venda/Fecha venta: / /

Nome do vendedor/Nombre vendedor: Fone/Teléfono:

Carimbo da empresa/seilo empresa:




