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Sra.

NOS AGRADECEMOS
SUA PREFERENCIA!!

Parabéns pelo seu novo produto BRAX, estamos felizes em ter
vocé como nosso cliente e vamos nos esforcar parra oferecer
a vocé os melhores produtos e servicos da industria da solda.
Nossa companhia desenvolveu este manual de instrucoes
para que vocé saiba operar o nosso produto com seguranca e
corretamente.

Para a BRAX Soldas a sua satisfacao e seqguranca na operacao
dos nossos produtos é anossa principal preocupacao. Portanto
é essencial vocé separar um tempo para ler todo o manual,
especialmente as Instrucoes de Seguranca, eles evitarao
vocé de se acidentar durante o uso do produto. Fizemos todos
os esforcos para fornecer instrucoes precisas, desenhos e
fotografias do produto durante a confeccao deste manual.

No entanto se falharmos com alguma coisa neste manual nos
desculpe. Devido ao nosso esforco constante para trazer-lhes
os melhores produtos, podemos fazer alguma melhoria no
produto que nao se reflete no manual. Pois se vocé esta com
duvida sobre o que vocé & neste manual com o produto que
vocé recebeu, em seguida, verifique se ha uma versao mais
recente do manual em nosso site ou entre em contato com o
nosso suporte.
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TERMO DE GARANTIA

A BRAX, garante ao Comprador/Usuério que seus Equipamentos sao fabricados sob
rigoroso Controle de Qualidade, assegurando o seu funcionamento e caracteristicas, quando
instalados, operados e mantidos conforme orientado pelo Manual de Instrucao respectivo a
cada produto.

A BRAX garante a substituicao ou reparo de qualquer parte ou componente de equipamento
fabricado por BRAX em condicoes normais de uso, que apresenta falha devido a defeito
de material ou por fabricacao, durante o periodo da garantia designado para cada tipo ou
modelo de equipamento.

A obrigacao da BRAX nas Condicoes do presente Termo de Garantia esta limitada, somente,
ao reparo ou substituicao de qualquer parte ou componente do equipamento quando
devidamente comprovado pela BRAX.

Pecas e partes como Roldanas e Guias de Arame, Medidor Analdgico ou Digital danificados
por qualquer objeto, Cabos Elétricos ou de Comando danificados, Porta Eletrodos ou Garras,
Bocal de Tocha/Pistola de Solda ou Corte, Tochas e seus componentes, sujeitas a desgaste
ou deterioracao causado pelo uso normal do equipamento ou qualquer outro dano causado
pela inexisténcia de manutencao preventiva, nao sao cobertos pelo presente Termo de
Garantia.

Esta garantia nao cobre qualquer Equipamento BRAX ou parte ou componente que tenha sido
alterado, sujeito a uso incorreto, sofrido acidente ou dano causado por meio de transporte
ou condicoes atmosféricas, instalacao ou manutencao improprias, intervencao técnica
de qualquer espécie realizada por pessoa nao habilitada ou nao autorizada pela BRAX ou
aplicacao diferente a que o equipamento foi projetado e fabricado.

A embalagem e despesas transporte/frete - ida e volta de equipamento que necessite de
Servico Técnico BRAX considerado em garantia, a ser realizado nas instalacoes da BRAX,
correra por conta e risco do Comprador/Usuério - Balcao.

O presente Termo de Garantia passa a ter validade, somente apds a data de Emissao da
Nota Fiscal da Venda, emitida por BRAX e/ou Revendedor BRAX. O periodo de garantia é de
6 [meses) para a Maquina Inversora de Solda MAXTIG 140A.

WWW.BRAXSOLDAS.COM.BR



1. INSTRUCOES GERAIS

ATENCAO:
LEIA ESTE MANUAL ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA INVERSORA DE SOLDA TIG/ELETRODO MAXTIG 140.

Guarde o manual para futuras consultas ou para repassar as informacdes para futuros operadores da maguina.
Proceda como esta descrito no manual.

AVISO:
Caso o0 equipamento apresente alguma nao conformidade, entrar em contato com a Assisténcia Técnica
Direta da Brax do Brasil

ij DEVEM SER RESPEITADAS AS SEGUINTES INSTRUCOES:

e Nao instalar, operar ou fazer reparos neste equipamento sem antes ler e entender este manual e as
instrucdes dos acessrios e outras partes (reguladores de gés, pistolas ou tochas de soldar, horimetros,
controles, medidores, relés auxiliares, etc.) que serdo agregados ao equipamento e certificar-se de sua
compatibilidade.

e (ertificar-se de que todo o material necessario para a realizacdo da soldagem foi corretamente
especificado e esta devidamente instalado de forma a atender a todas as especificagoes da aplicacao
prevista.

* Quando utilizar os equipamentos auxiliares (tochas, cabos, acessGrios, portas-eletrodo, mangueiras,
etc.) certifique que estejam corretamente e firmemente conectados consulte os respectivos manuais.

e Verificar se 0 gas de protecdo € apropriado ao processo e a aplicacao. Em caso de duvidas ou havendo
necessidade de informac0es ou esclarecimentos a respeito, deste ou de outros produtos BRAX, entre
em contato pelo telefone (31) 2567-9200, pelo site: www.braxsoldas.com.br ou pelo email: braxsoldas(d
gmail.com.

AVISO:

Este equipamento BRAX foi projetado e fabricado de acordo com normas internacionais que estabelecem
& critérios de operacdo e de seguranca; consequentemente, as instrucdes contidas no presente manual e em

particular aquelas relativas a instalacdo, a operacao e a manutencao devem ser rigorosamente sequidas de

forma a nao prejudicar o seu desempenho e a nao comprometer a garantia dada.

Os materiais utilizados para embalagem e as pecas descartadas no reparo do equipamento devem ser

encaminhados para reciclagem em empresas especializadas de acordo com o tipo de material.

WWW.BRAXSOLDAS.COM.BR



2. SIMBOLOS

SIMBOLOS DESCRICAQ

ALERTA/AVISO DE SEGURANCA PARA RISCOS DE ACIDENTES DURANTE 0 USO DO
EQUIPAMENTO.

UTILIZE 0 EQUIPAMENTO DE PROTECAO CORRETO PARA CADA TIPO DE TRABALHO.

SEMPRE DESCARTE 0 LIXO ADEQUADAMENTE COMO PREVISTO PELA LEGISLACAO DE
SUA CIDADE EVITANDO A CONTAMINAGAO DE RI0S, CORREGOS E ESGOTOS.

CUIDADO AO UTILIZAR A MAQUINA POSSUI RISCO DE CHOQUE ELETRICO.

ATERRAMENTO.

ALIMENTACAQ EM CORRENTE CONTINUA.

- | DIAGRAMA EM BLOCO DE UM INVERSOR DE SOLDAGEM.

mmm mmm mmm | CORRENTE CONTINUA.

e TERMINAL DE SAIDA POSITIVO.
- TERMINAL DE SAIDA NEGATIVO.
| , CORRENTE MAXIMA DE ENTRADA.
Tmax
| CORRENTE NOMINAL DE ENTRADA.
eff
| CORRENTE DE SOLDA.
2
U TENSAO DE SAIDA SEM CARGA.
0
U TENSAO NOMINAL DE ENTRADA.
1
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U TENSAQ DE SAIDA EM CARGA.

2
Hz UNIDADE DE MEDIDA DE FREQUENCIA (H2)
V UNIDADE DE MEDIDA DE TENSAO (VOLT)
A UNIDADE DE MEDIDA DE CORRENTE (AMPERE)
% % FATOR DE TRABALHO

CLASSE DE PROTECAO IP (INDICE DE PROTECAO). 2" SIGNIFICA PROTECAO CONTRA
|P21 PABTI’CULAS SOLIDASCOM )

DIAMETROS SUPERIOR A 12 MM. 1" SIGNIFICA PROTECAQ CONTRA RESPINGOS DE
AGUA COM QUEDA VERTICAL.

SOLDATIG.
IZ\

f-/ ENGATE PORTA ELETRODO.

8 INTERRUPTOR DO PEDAL.
Z PEDAL DA RAMPA

\' GARRA NEGATIVA

3. SEGURANCA

Este manual é destinado a orientar pessoas experientes sobre instalacao, operacao e
manutencao do conjunto semiautomatico para soldagem TIG / MMA.

NAO se deve permitir que pessoas nao habilitadas instalem, operem ou reparem estes
equipamentos.

E necessario ler com cuidado e entender todas as informacdes aqui apresentadas. Lembrar-
se de que:

WWW.BRAXSOLDAS.COM.BR



A\ ATENCAO

LEIA COM ATENCAO ESTE AVISO E PROTEJA VOCE E OUTRAS PESSOAS DE ACIDENTES.

UTILIZE EPI

e Utiliza EPI (Equipamento de Protegdo Individual) como: luvas de protegdo, mangotes, aventais,
protetores auriculares, mascara de protecao e protecdo respiratoria.

o Ruido excessivo pode provocar danos & audicdo. Utilize sempre protetores auriculares como forma
de protecao. Nao permita que outras pessoas permanegam no ambiente com ruido excessivo sem
protecao.

e Nunca solde sem 0 uso de uma mascara de solda com lente de escurecimento adequada, a nao
obediéncia pode causar danos irreversiveis a visao.

CHOQUES ELETRICOS PODEM MATAR

e Nunca trabalhe com luvas, maos e roupas molhadas, ou em ambientes alagados ou sob chuva;

 Verifique se os corddes elétricos estao corretamente conectados antes de ligar o equipamento a rede
elétrica;

e |nversores de solda sao forte fonte de electromagnetismo e podem causar interferéncia em aparelhos
marca passo ou similares. Certifique-se que pessoas que utilizam estes equipamentos estejam
afastadas do ambiente de trabalho;

e Nunca toque nenhuma parte do corpo nos cabos de saida de energia do inversor;

e Nunca movimente o equipamento de solda pelos corddes elétricos, tocha ou pela garra obra. Tal
procedimento pode danificar os cabos e ainda resultar em acidentes;

FUMOS E GASES DA SOLDA PODEM SER PERIGOS0S A SAUDE

e Instale 0 equipamento em um ambiente arejado e ventilado;

e Utilize equipamento de protecdo respiratoria;

e Utilize exaustor ou ventilador junto com o equipamento para que os fumos e 0s gases provenientes
da solda fiquem longe da respiracao do operador;

e Mantenha os visitantes afastados do local de trabalho

LUMINOSIDADE INTENSA

e Proteja 0 ambiente de trabalho, cologue cortinas de solda para evitar que os raios de solda se pro-
pagem para 0s demais ambientes da empresa;

e Nunca solde sem o uso de mascara de solda com lente de escurecimento adequada. A nao obedién-
cia pode causar danos irreversiveis a visao;

e Mantenha visitantes afastados do ambiente de trabalho durante a solda, pois 0 arco da solda produz
luminosidade intensa que pode prejudicar a visao.

NUNCA UTILIZE 0 EQUIPAMENTO EM LOCAIS QUE CONTENHAM PRODUTOS INFLAMAVEIS OU EXPLOSIVOS.

WWW.BRAXSOLDAS.COM.BR



Como qualquer maquina ou equipamento elétrico, o conjunto semiautomatico para soldagem
TIG / MMA deve estar desligada da sua rede de alimentac3o elétrica antes de ser executada
qualquer manutencao preventiva ou corretiva.

Para executar medicoes internas ou intervencoes que requeiram que o equipamento esteja
energizado, assegurar-se de que:

e 0 equipamento esteja corretamente aterrado;
® O local nao se encontre molhado;

» Todas as conexoes elétricas, internas e externas, estejam corretamente apertadas.

4. DESCRICAO GERAL

A maquina de solda adota a mais avancada tecnologia inversora. O desenvolvimento de solda
inversora com gas blinda de contaminantes a solda. A partir do desenvolvimento do MOSFET
componente inversor de energia para transferir frequéncia 50/60HZ até 100kHz, reduzem a
tensao e comutam a saida através da tecnologia PWM. Devido a grande reducao do peso do
transformador principal e volume, os aumentos de eficiéncia sobre as tecnologias antigas
ficam acima de 30%.

A maquina é multiuso e pode soldar acos inoxidaveis, aco de carbono, cobre, acos liga, ferro
fundido, bronze, alem de poder ser usada para a solda elétrica tradicional. A sua eficiéncia
de transferéncia é superior a 85%.

CUIDADO!

A maquina € usada principalmente na industria. Ela ird produzir ondas de radio entre 30 a 70kHz, de modo que
0 trabalhador deve estar totalmente preparado com a protecao (EPI). De acordo com as orientagdes de seu
profissional de seguranca do trabatho.

5. ESPECIFICACOES TECNICAS
CARACTERISTICAS TECNICAS

TENSAO DE SAIDA FATOR DE TENSAO DE SAIDA
VOLTAGEM SEM CARGA TRABALHO DE CARGA
100% ~123A 140A~16.4V
10A/10.4V-160A/16.4V 42V 60%~140A 193A~15V
- CORRENTE MAXIMA DE | CORRENTE NOMINAL - | FREQU-
TENSAO ENTRADA DE ENTRADA ALIMENTACAOQ | "zncia
CORRENTE
110/220V 15A 11A CONTINUA 50/60HZ
FATORDE | GRADE DE | ELETRODO REVESTIDO | ELETRODO DE TUNGSTENIO
FORCA | PROTECAO NO PROCESSO MMA NO PROCESSO TIG
0.93 P21 2,5mm 1,6mm - 3,2mm

0BS: As informacdes contidas neste manual poderao sofrer alteracdes sem aviso prévio por parte da BRAX. As imagens mostradas sao
meramente ilustrativas.
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6. INSTALACAO

e Tome precaucoes para que 0s respingos provenientes do corte nao caiam sobre o
operador e sobre a maquina;

e Sujeira, fuligem e outros agentes de contaminacao do ambiente nao devem ultrapassar
dos limites exigidos pelas normas de seguranca de trabalho;

e A maquina de corte deve ser instalada em ambiente ventilado, seco, limpo e sem a
presenca de materiais corrosivos, inflamaveis ou explosivos;

e A maquina de corte ndo deve ser exposta ao sol e a chuva;

e Certifique-se para que nao haja nenhum metal em contato com as partes elétricas da
magquina antes de liga-la;

e Nao instale a maquina em ambientes com muita vibracao.

e Certifique-se que a maquina nao ira causar interferéncia em nenhum outro equipamento
ligado a rede elétrica;

e |nstale a maquina em ambiente que nao tenha alta interferéncia de corrente de ar, sob o
risco de interferir no seu funcionamento:;

¢ Faixa de temperatura:

J Durante o corte: -10°C ~ +40°C

J Durante o transporte e armazenamento: -25°C ~ +55°C

¢ Umidade relativa:

. Em 40°C: <50%

. Em 20°C: <90%

e Sujeira, acido e outras propriedades no ar ndao devem exceder as condicoes de normas
de seguranca do trabalho;

e Nao instale a maquina em superficies com vibracao;

¢ Nao instale a maquina em superficies com inclinacao superior a 10°, sob risco de
tombamento;

e Ventilacao: Instale o equipamento a pelo menos 50 cm da parede ou de outra maquina
de corte;

e Proteja a maquina da chuva e de umidade;

CUIDADO -PERDA IMEDIATA DA GARANTIA!

O equipamento deve ser ligado apenas em um disjuntor, nao podendo ter
extensoes, cabos emendados ou ligacoes em paralelo, verifique as informacoes

contidas no topico 3.2 CARACTERISTICAS TECNICAS.

O Equipamento nao pode ser ligado em um transformador, geradores ou em

redes com especificacao diferente das contidas nesse manual, caso isso ocorra
acarretara em PERDA DE GARANTIA IMEDIATA POR MAU USO DO EQUIPAMENTO.

Energizando a Maquina

e Avelocidade do vento nao deve ser superior a 1 m/s em torno da operacao.

e Alinstalacao elétrica so deve ser efetuada por um eletricista treinado e qualificado;

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

e 0 equipamento devera ser ligado em uma rede 110/220 V~ monofasica ou bifasica;

e Nao utilize o neutro da rede elétrica para ligar o cabo de aterramento da maquina;

e 0Oequipamento deve seralimentado por uma rede elétrica independente e de capacidade
adequada, de forma a garantir o seu bom desempenho. A maquina pode eventualmente
causar radio interferéncia, sendo de responsabilidade do usuario providenciar as
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condicoes para eliminacao dessa interferéncia. A alimentacdo elétrica deve sempre
ser feita através de uma chave exclusiva com fusiveis ou disjuntores de protecao
adequadamente dimensionados.

ATENCAO!!
« Nao é recomendado o uso de extensoes com comprimento acima de 30 metros.
« Adistancia entre a tomada e o quadro de distribuicao deve ser somada ao comprimento do

cabo.

7. FATOR DE TRABALHO

Fator de trabalho é o tempo em que o operador pode cortar em um intervalo de 10 minutos.
Por exemplo: uma maquina com fator de trabalho de 40% pode trabalhar por 4 minutos
e deve ficar em descanso por 6 minutos, assim pode ser repetido esse 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 magquina
de corte a razao da corrente é inversamente proporcional ao fator de trabalho. Por exemplo,
a Maquina Inversora de Solda TIG/MMA MAXTIG 140. Possui o fator de trabalho de 100%
em uma corrente de 123A e 60% em corrente de 140A.

8. PAINEL

LUZ INDICADORA
ALIMENTACAO LIGADA

LUZ INDICADORA
SOBREAQUECIMENTO

CHAVE SELETORA '
TIG / MMA AN REGULAGEM
3"a‘ R Q € DE POTENCIA

CORKENTE

VERSORA PARA SOLDA TIG / MMA

TERMINAL ENGATE
DE RAPIDO POSITIVO

CONECTOR DE

TERMINAL ENGATE
DE RAPIDO NEGATIVO

ALTA FREQUENCIA

CONECTOR
DE GAS
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9. OPERACAO

Conexao do Processo TIG

Ok
lkﬂlkk[lﬂﬁl ’

I
Srax @
MAXTIG 200 | ofwes,

1. Conecte a Tocha no Terminal Engate Rapido Negativo e gire no sentido horario, no
Conector de Gas e no Engate de Energia.

2. Depois Engate a Garra de Obra no Engate Rapido Positivo e pregue ela na peca a ser
trabalhada.

Soldagem Processo TIG

1. Ligue o botdo liga/desliga do painel para acionar o ventilador;

2. Abra a valvula do cilindro de argonio;

3. Ajuste a pressao do regulador a torna-lo adequado para a solda. (deve-se regular entre
10 e 15 PSI);

4. Pressione o interruptor da tocha posicionando o bico da mesma a alguns milimetros
da area a ser soldada. Com isso a valvula eletromagnética é iniciada. Ruidos de alta
frequéncia poderao ser ouvidos;

5. Notas: Quando a primeira solda é iniciada, o usuario deve segurar o interruptor da tocha
e em seguida comecar a soldar até que todo o ar seja drenado e comece a sair o gas.
Durante a solda, o gas argonio ainda ira fluir para fora por algum tempo a fim de proteger
a solda da oxidacao enquanto ela estiver incandescente. A tocha deve ser mantida no
lugar de solda durante algum tempo até que o ponto incandescente tenha sido extinto.

6. Defina a corrente de solda adequada a espessura da peca de trabalho e a demanda do
processo;

7. Depois de ajustar os controles para a peca de trabalho, pressione o botao de controle da
tocha e nao altere mais. A maquina de solda pode ser operada agora.

AviSo!
& Durante a solda, € proibido tirar qualquer plugue ou cabo em uso, podendo resultar em risco de vida e danos ao
protetor da maquina.
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Conexao do Processo Eletrodo Revestido

1. Conecte o Porta Eletrodo no Terminal de Engate Rapido Negativo e gire no sentido
horario.

2. Depois Engate a Garra de Obra no Engate Rapido Positivo e pregue ela na peca a ser
trabalhada.

Soldagem Processo Eletrodo Revestido

1. Ligue a maquina no botao liga/desliga;

2. Regule o potenciometro de acordo com o didametro do eletrodo e o material a ser soldado.
O display digital indica o valor ajustado;

3. Coloque o eletrodo no porta eletrodo;

4. Para abrir o arco, coloque o eletrodo na posicao vertical e toque a peca de trabalho
raspando o eletrodo, 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;

5. Durante a soldagem o eletrodo é derretido promovendo a unido das pecas. Apds a solda
uma camada protetora se formara. Esta camada é chamada de escéria. Para finalizar o
trabalho da solda, a escodria deve ser removida.

10. ORIENTACOES GERAIS

ATENCAO!!

A lampada de excesso de temperatura no painel frontal acende

apos longo tempo de operacdo e mostra que a temperatura

interna da maquina ultrapassou 0 aquecimento maximo
& de funcionamento. A maquina para de funcionar até que a

temperatura se estabilize. Assim que estiver em uma condicao

ideal, a [ampada de aquecimento excessivo apagara e a maquina
retomard o funcionamento normal.

WWW.BRAXSOLDAS.COM.BR



1. Ambiente
A. A maquina pode trabalhar em ambiente seco, com um percentual de umidade de no
maximo 90%;

B. A temperatura ambiente deve ser entre 10 e 40°C;
C. Evite soldar na luz do sol ou em locais com gotejamentos;

D. Nao utilize a maquina em ambientes empoeirados ou que contenham gas corrosivo ou
explosivo;

E. Evite soldar em ambiente com fluxo de ar intenso. Isso retira o argonio; desprotegendo a
solda realizada.

2. Normas de seguranca

A maquina de solda possui um circuito de protecao de tensao, corrente e calor. Quando a
tensao, a corrente de saida e a temperatura da maquina forem superiores a normal, ela ira
parar de funcionar automaticamente, evitando causar danos a maquina de solda. O usuario
deve prestar atencao ao indicador através do acendimento da luz indicadora de protecao no
painel.

A. Adrea de trabalho deve ser adequadamente ventilada. Quando a maquina de solda estiver
em uso, sao geradas correntes elevadas. A ventilacao do ambiente pode nao ser suficiente,
portanto atente a necessidade de um ventilador que resfrie a maquina. Certifique-se de
que exista distancia de pelo menos 30 cm entre a maquina de solda e objetos do ambiente.
O usuario deve certificar-se de que a area de trabalho esta devidamente ventilada. Isto é
importante para prolongar a vida util do equipamento;

B. Nao sobrecarregue!

0 usuario deve lembrar-se de observar o ciclo de trabalho, que é de 60% max (se trabalhar
10 minutos, descanse o operador e a maquina por 8 minutos). Mantenha a corrente de
solda alta, acima do necessario causara desgaste prematuro;

C. Evite sub tensao e sobretensao da rede elétrica.

Circuitos de compensacao automatica de tensao, irdao assegurar que a corrente de solda
mantenha os valores necessarios. Se a tensao de alimentacao for superior a necessaria,
ela podera danificar componentes da maquina. O usuario deve verificar a situacao e tomar
medidas preventivas, tais como desligar a maquina, verificar alimentacao elétrica do local,
verificar o quadro de energia elétrica e extensoes utilizadas;

D. Ha um parafuso de aterramento atras da maquina de solda que deve ser aterrado com
cabo confidvel com uma seccao superior a 6mma2 para proteger o operador;

E. Se o tempo for excedido na solda (ciclo de trabalho limitado), a maquina de solda vai
parar de trabalhar. Isso acontecera, pois a maquina estara superaquecida. O interruptor de
controle de temperatura estara na posicao “LIGADO” e com a luz indicadora acesa. Nesta
situacdo, NAO DESLIGUE A MAQUINA ATE QUE ELA RESFRIE. Quando a luz indicadora
desligar, é sinal de que a temperatura diminuiu e podera soldar novamente.

WWW.BRAXSOLDAS.COM.BR



3. Questoes a serem executadas durante a solda

3.1. Ponto de Solda Preto

A. Certifique-se de que a valvula esta aberta e sua pressao é suficiente e acima de 0,5 MPa
no regulador;

B. Verifique se o medidor de fluxo esta com fluxo suficiente.

O usuario pode escolher o fluxo diferente de acordo com a corrente de solda, a fim de
economizar gas. Um fluxo muito pequeno pode causar mancha preta. Isso ocorre porque o
gas de solda é muito pouco para cobrir o ponto de solda. Assegure-se que o fluxo de argonio
seja mantido no minimo em 5 litros/min;

C. Verifique se a tocha correta esta selecionada;

D. Verifique se o circuito de gas nao esta entupido. O gas nao puro pode diminuir a qualidade
de solda;

E. Caso exista muita ventilacao no ambiente de solda, isto podera diminuir a qualidade da
solda.

3.2. Arco dificil de iniciar e manter estavel.
A. Certifique-se de que a qualidade do eletrodo de tungsténio é alta;

B. Corte o final do eletrodo de tungsténio de modo a ficar bem fino.
Ao fazerisso segure o eletrodo no mesmo sentido de rotacao do disco de corte. Se o eletrodo
de tungsténio nao estiver adequado, sera dificil manter o arco estavel;

C. Fazer marcas de lixa circulares ao redor da ponta dificulta o arco. Faca desbaste
longitudinal, no sentido de saida do arco.

3.3. Corrente de saida nao chega ao valor nominal.
A. Caso a tensao de alimentacao afaste-se do valor nominal, a corrente de saida nao vai
corresponder ao valor nominal.

3.4. A maquina nao esta estabilizando quando se encontra em funcionamento.
A. Tensao elétrica foi alterada;

B. Ha interferéncias prejudiciais na rede elétrica, fiacao, adaptadores ou em outro
equipamento.

3.5. Quando o uso de MMA de solda respinga muito.
A. Talvez a corrente seja muito alta e o diametro do eletrodo seja muito pequeno;

B. Saida com ligacao de polaridade + e - dos terminais esta errada.
Deve-se aplicar a polaridade correta, o que significa que o eletrodo deve ser ligado com a
polaridade positiva. Se necessario, mude a polaridade.

CUIDADO!

Remova a poeira, mantenha a maquina seca aplicando um jato de ar comprimido regularmente. Se a maquina de
solda esta operando em um ambiente poluido com fumaca e poluicao do ar,a poeira precisara ser removida da
magquina todos os dias.
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11. MANUTENCAO E SERVICO

1. A pressao de ar comprimido para limpeza deve estar dentro do razoavel, a fim de evitar
danos em pequenos componentes internos
da maquina;

2. Verifique o circuito de solda entre os cabos e a maquina regularmente. Certifique-
se o circuito estad conectado corretamente e os conectores estao ligados firmemente
(especialmente ao soldar ligacdes e componentes);

3. Evite que agua e vapor entrem na maquina;

4. Se a maquina de solda nao for utilizada por um longo periodo de tempo, ela deve ser
colocada em uma embalagem e armazenada em
um ambiente seco;

5. A maquina exige servico técnico especializado. A tentativa de reparacao por pessoal sem
conhecimento pode levar a danos irreparaveis a modulos da maquina e choques elétricos,
além de invalidar a garantia do equipamento.

PROBLEMA ANALISE SOLUCAO

Tensdo de alimentacao estd abaixo ou

1- MAQUINA NAO LIGA : X
acima do padrao.

Verifique a tensao da rede elétrica.

Nao hd entrada de gas. Verifique o regulador, conectores e mangueira de gds.
2- NAO HA SAiPA DE GAS Valvula de gés quebrada. Substitua a valvula de gas.
(SOLDA COM GAS)
Canal do gds obstruido. Remova corpos estranhos e faca drenagem da mangueira.
Roldanas com didmetro errado. Cologue as roldanas de acordo com o diametro do arame.
3- NAO HA ALIMENTACAO DO ARAME L . . _ :
’ Pouca pressao no sistema do alimentador. Cologue mais pressao no alimentador.
Sujeira no arame ou no alimentador. Promova a limpeza dos mesmos.
Falta de aterramento. Faca um aterramento eficaz.
4 - FALTA DE ARCO ELETRICO Sem alimentacdo do arame. Verifique o item 3 desta tabela.

Verifigue os ajustes de velocidade e modo

Regulagens incorretas. de soldagem.

5 - LAMPADA DE AQUECIMENTO

EXCESSIVO ACESA A temperatura interna estd muito alta. Aguarde até que a temperatura estabilize.

Encaminhe a mdquina para uma assisténcia

6 - CORRENTE NAO PODE SER AJUSTADA | Potencidmetro quebrado. técnica autorizada BRAX para substituicdo da chave,

: Encaminhe a maquina para uma assisténcia técnica
Ventoinha quebrada. quina p

7 - VENTOINHA NAO FUNCIONA TIPO autorizada BRAX para substituicao da ventainha.
CABECOTE Cabo quebrado ou desconectado Encaminhe a mdquina para uma assisténcia técnica
g ’ autorizada BRAX para substituicao cabo.
Certifique-se que a velocidade do arame, a tensdo e
8 - MAUS RESULTADOS DE SOLDAGEM Regulagem em desacordo. demais ajustes estao de acordo com o trabalho a ser

realizado.
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9 - POUCA PENETRACAOQ

Corrente baixa em relacao a tensao de solda.

Regule a corrente de acordo com o material a ser
soldado.

10 - POUCO ENCHIMENTO

Velocidade da solda muito alta. Corrente muito
baixa em relacao a velocidade de solda.

Ajuste a corrente em funcdo da velocidade de solda.

11 - MUITOS RESPINGOS

Tensdo de solda muito alta ou muito baixa.

Regule a tensao de solda de acordo com o material a ser
soldado.

12 - OUTROS

Encaminhe a maquina a uma Assisténcia Técnica
Autorizada.

12. MOVIMENTACAO E TRANSPORTE

e Para movimentacao, utilize a alca;
e A armazenagem deve ser em ambiente seco e arejado, livre de umidade e gases

COrrosivos;

e A temperatura do ambiente deve ser na faixa de -25°C até +55°C e a umidade relativa
nao deve ser superior a 90%;
e Mantenha a maquina protegida da chuva e umidade

ATENCAO!!

& o Cuidado ao transportar e manusear a maquina. (Queda e impactos podem danificar o
seu sistema eletroeletronico;
« Inclinagao superior a 10° pode provocar o tombamento do equipamento.
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