ALUGH
20L0R

Manual do
Equipamento

MIG MAG: TIG - ARCO SUBMERSO - MULTIPROCESSO - RETIFICADORAS
CORTE PLASMA INVERSORAS - ELETRODO - GERADORES DE ENERGIA

a melhor locadora
temos tudo que sua

obra precisa

ACESSE NOSSO SITE

www.alugaasolda.com.br

(1) 4617-9696 ©

comercial@alugaasolda.com.br )


www.alugaasolda.com.br
mailto:comercial@alugaasolda.com.br
https://api.whatsapp.com/send?phone=551146179696

,Brasolda®
- ]

INV 250 AFR

MANUAL DE ASSISTENCIA TECNICA

FONTE INVERSORA PARA SOLDAGEM COM

PROCESSO TIG E ELETRODO REVESTIDO MONOFASICO

220Vca 60HZ j




,Brasolda®

/ AADVERTENCIA! \

Este material deve ser lido por inteiro antes do reparo ou
da utilizacdo do aparelho. Em caso de duvidas, contate a
Brasolda Industria e Comércio.
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1. INSTRUCOES GERAIS

. Estas instrugcdes referem-se a todos os equipamentos produzidos pela BRASOLDA Industria e
Comércio, respeitando-se as caracteristicas individuais de cada modelo.

. Seguir rigorosamente as instrugées contidas no presente Manual e respeitar os requisitos e
demais aspectos do processo de soldagem a ser utilizado.

. N&o instalar, operar ou fazer reparos neste equipamento sem antes ler este Manual.

. Antes da instalagdo, ler os manuais de instrugcdes dos acessérios e de outras partes
(reguladores de gas, pistolas ou tochas de soldar, horimetros, controles, medidores, relés auxiliares
etc.) que serdo agregados ao equipamento e certificar-se de sua compatibilidade.

. Certificar-se de que todo o material necessario para a realizagao da soldagem foi corretamente
especificado e esta devidamente instalado de forma a atender a todas as especificagdes da aplicagao

prevista.
. Quando utilizados, verificar que:
. Os equipamentos auxiliares (eletrodos, tochas, cabos, acessoérios, porta-eletrodos, mangueiras,

etc.) estejam corretamente e firmemente conectados (consultar os respectivos manuais).

. O gas de protecao € apropriado ao processo e a aplicagao.

. Em caso de duvidas ou havendo necessidade de informac¢des ou esclarecimentos a respeito,
deste ou de outros produtos BRASOLDA, consultar o Departamento de Servigcos Técnicos ou um
Servico Autorizado BRASOLDA.

. A BRASOLDA Industria e Comércio nao podera ser responsabilizada por qualquer acidente,
dano ou parada de produgéo causados pela nao observancia das instrugées contidas neste Manual ou
por ndo terem sido obedecidas as normas adequadas de seguranca industrial.

. Acidentes, danos ou paradas de producdo causados por instalacdo, operacdo ou reparacao
deste ou outro produto BRASOLDA efetuada por pessoa(s) nao qualificada(s) para tais servicos sao da
inteira responsabilidade do Proprietario ou do Usuario do equipamento.

. O uso de pecas nao originais e/ou ndao aprovadas pela BRASOLDA Industria e Comércio na
reparacao deste ou de outros produtos BRASOLDA é da inteira responsabilidade do Proprietario ou do
Usuario e implica na perda total da garantia dada.

. Ainda, a garantia de fabrica dos produtos BRASOLDA sera automaticamente anulada caso seja
violada qualquer uma das instru¢cées e recomendagdes contidas no certificado de garantia e/ou neste
Manual.



’Brasolda®

2.INFORMAQ6ES SOBRE SEGURANCA
& ATENCAO

O ARCO DE SOLDA PODE SER PERIGOSO. PROTEJA OS OUTROS E A SI MESMO DE FERIMENTOS GRAVES OU MORTE.

MANTENHA AS CRIANGAS AFASTADAS DO LOCAL DE TRABALHO. PORTADORES DE MARCA-PASSO NAO DEVEM UTILIZAR O
APARELHO NEM PERMANECER PROXIMOS A ELE.

A MANUTENGAO E O CONSERTO DOS EQUIPAMENTOS DEVEM SER REALIZADOS APENAS POR PROFISSIONAIS QUALIFICADOS
PELA BRASOLDA INDUSTRIA E COMERCIO. REPAROS NAO AUTORIZADOS REALIZADOS NOS EQUIPAMENTO PODEM RESULTAR
EM PERIGO PARA O TECNICO E PARA O OPERADOR DA MAQUINA E IRAO INVALIDAR A GARANTIA DE FABRICA. PARA A SUA
SEGURANGA, SOLICITAMOS OBSERVAR TODAS AS INSTRUGOES DETALHADAS NESTE MANUAL.
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& ADVERTENCIA

:q CHOQUES ELETRICOS PODEM MATAR. CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS

* Os circuitos de solda e da obra (ou terra) PODEM SER PERIGOSOS.

estarao 'energ|zad95 quando a maquina * Corrente elétrica fluindo por qualquer
estiver ligada. Nao toque essas partes

h > . condutor cria Campos Elétricos e
energizadas com a pele desprotegida ou com W
j? N

imid Magnéticos (CEM). As correntes de
roupas umiaas soldagem criam CEM ao redor dos cabos

* Isole seu corpo da obra e do terra usando e e maquinas de solda.
isolamento seco. - e Os CEM podem interferir em alguns

* Na solda semi-automdtica com arame, o marca-passos e por este motivo os
arame, a bobina do arame, o cabegote de portadores deste dispositivo ndo devem
solda, e o bocal ou tocha também estdo utilizar o aparelho nem permanecer
energizados. préximos a ele.

* Assegure-se sempre de que o cabo obra * A exposicdo aos campos CEM na
tenha um bom contato elétrico com o metal a soldagem pode ter outros efeitos
ser soldado. A conexa@o deve ser feita o mais desconhecidos sobre a salde.
proximo possivel da area a ser soldada. * Mantenha os cabos juntos, enrolando-os

¢ Aterre a obra ou o metal a ser soldado a um ou amarrando-os.
bom terra elétrico. * Nunca enrole os cabos ao redor de seu

* Mantenha o porta eletrodo, cabo de solda e a corpo.
maquina em boa§ condicdes. * Nunca fique entre o cabo de solda e o

* Nunca toque simultaneamente as partes cabo obra. Se o cabo de solda estiver no
energizadas dos porta-eletrodos conectados a seu lado direito, o cabo obra também
duas maquinas de solda diferentes porque a devera estar no mesmo lado.
tens&@o entre elas pode resultar na tensao de * Organize os cabos no lado oposto ao do
circuito aberto de ambas as maquinas. operador

* Mesmo com a energia desligada, ainda existe .

Conecte o cabo obra o mais préximo

uma tensdo significativa armazenada nos possivel da area a ser soldada.

capacitores do equipamento. Descarregue os .
capacitores antes de realizar qualquer reparo * Mantenha o equipamento de solda e os
ou manuteng&o no equipamento. cabos o mais longe possivel do operador.

A QUEDA DO EQUIPAMENTO PODE
CAUSAR FERIMENTOS GRAVES E
DANOS AO APARELHO.

FOGO E EXPLOSOES PODEM OCORRER SE
O EQUIPAMENTO FOR COLOCADO

PROXIMO OU SOBRE SUPERFIiCIES
* Use a algca para transportar o

INFLAMAVEIS. ,
equipamento.
* Nao cologue o equipamento préximo ou sobre * Somente permita que pessoas que
superficies inflamaveis. tenham forga fisica adequada carreguem
* Nao instale o equipamento proximo a 0 equipamento.
materiais inflamaveis. * Transporte o aparelho com carrinho de
ma&o ou algo similar.
@ PARTES MOVEIS PODEM CAUSAR
FERIMENTOS. ARCOS PODEM QUEIMAR OS OLHOS E
N A PELE; RUIDOS PODEM PREJUDICAR A
# * Mantenha todas as protegdes, coberturas e

dispositivos de seguranga do equipamento no ﬁ ﬁ AUDICAO.
i

Iugar e em boas condigoes. Mantenha as | 0 * Use mascara de solda com a protegio
mé&os, roupas e ferramentas afastadas de | «—

. - correta.
correias, engrenagens, ventiladores, ) . .
ventoinhas e outras partes ao ligar, operar ou * Use oculos de protegéo, protetor auricular
consertar o equipamento. e avental.

* Em alguns casos, pode ser necessario * Proteja as pessoas que estejam proximas,
remover as protegbes de seguranga para com biombos adequados e ndo
alguma manutengdo. Remova-as apenas inflaméaveis e/ou advirta-as para que nao
quando necessario e recoloque-as quando observem ou se exponham ao arco e a
terminar a manutengdo. Sempre tome o radiagdo produzida por ele, bem como
maximo cuidado ao trabalhar préximo a partes aos respingos ou ao metal quente.

em movimento.




’Brasolda‘*’

& ADVERTENCIA

CILINDROS DE GAS PODEM EXPLODIR SE
DANIFICADOS. f’%\?’:‘

* Proteja o cilindro de gas do calor excessivo,
choques, chamas, faiscas e arcos de solda.

* Instale-os em posicdo vertical e prenda-os para
evitar quedas ou tombamentos.

* Os cilindros devem ser colocados onde néo
possam sofrer impactos ou danos fisicos e a uma
distancia segura das operagdes de solda, corte ou
de qualquer outras fontes de calor, faiscas ou
chamas.

* Nao deixe que o eletrodo, porta-eletrodo ou
qualquer outro componente energizado toque em
nenhum cilindro.

* Use somente cilindros, reguladores de pressao e
mangueiras em boas condigées.

* Mantenha sua cabega e seu rosto afastados da
saida da valvula ao abri-la ou fecha-la.

SOLDAS PODEM CAUSAR INCENDIOS E
EXPLOSOES.

* Remova todos os materiais inflamaveis da area
de soldagem. Se isso nédo for possivel, cubra-os.
Tenha sempre um extintor de incéndio disponivel.

* Nao aquega, corte ou solde tanques, tambores ou
containers.

* Nao instale nem opere o equipamento sobre
superficies combustiveis.

* Use roupas de protegdo secas, como luvas de
couro, camisa grossa, calgas sem bainhas,
sapatos de seguranga e uma touca sobre seu
cabelo. Use protetores auriculares quando estiver
soldando fora de posi¢cdo ou em locais fechados.
Sempre use 6culos de seguranga com protetores
laterais quando estiver na area de soldagem.

* Conecte o cabo obra o mais proximo possivel da
area de trabalho.

FUMOS E GASES PODEM SER PERIGOSOS.

b

* A solda pode produzir fumos e gases perigosos
para a saude. Evite inalar esses fumos e gases. Ao
soldar, mantenha sua cabega afastada dos
vapores. Mantenha ventilagdo e/ou exaustao
suficientes sobre o arco para manter os fumos e
gases longe de sua respiragdo. Em espagos

A

29
¢

ELETRICIDADE ESTATICA PODE DANIFICAR OS
COMPONENTES DAS PLACAS DE CIRCUITOS.

* Cologue uma pulseira antiestatica antes de
manusear placas de circuitos ou pegas.

* Utilize embalagens antiestatica apropriadas para
transportar as placas de circuitos ou pegas.

fechados, ou sob algumas circunstancias em
ambientes abertos, um respirador pode ser
necessario.

* Os gases de protecao podem deslocar o ar e
causar lesbes ou morte. Sempre use ventilagdo
suficiente, especialmente em areas fechadas, para
garantir que o ar possa ser respirado.

PECAS AQUECIDAS PODEM CAUSAR
QUEIMADURAS GRAVES.

* Deixe o equipamento esfriar antes de realizar a
manutencao.

& ATENCAO

DE PROTECAO INDIVIDUAL (EPI) E CONDICOES DO LOCAL DE TRABALHO.

CONSULTE TAMBEM O MANUAL DE INSTRUCOES GERAIS E DE SEGURANCA PARA MAIS INFORMAGOES SOBRE EQUIPAMENTOS




3.ESPECIFICAGOES
3.1 Dados técnicos
Tipo de saida Corrente continua e corrente constante
Processos de soldagem Eletrodo revestido e TIG
Eletrodos compativeis Classe AWS E6013 e E7018 até 4,0mm
Saida para soldagem 250A, 26V com fator de trabalho de 50%
Alimentagao 220Vca/60Hz / 1 fase
Corrente de alimentagdo maxima 32A
Poténcia 6,90kVA
Corrente de soldagem 5-250A
Classe térmica F
Grau de protegao 1P23
Tensdo maxima com circuito em aberto 75Vcc
Dimensodes (L x A x P) 185mm x 390mm x 410mm
Peso Liquido: 15,0 kg

Tabela 1: Especificagbes

3.2 Curvas de corrente e tensao

O grafico ao lado indica a tenséo e
corrente minima e maxima fornecida
pelo equipamento.

TIG/ELETRODO

REVESTIDO
/ MAX.

LTS C
Ey
S
T

g 30|
20
10— TIG MiN.

0 k L L 1 L 1 L 1 L
0 50 100 150 200 250
AMPERES CC

Figura 1: Curvas de corrente e tensdo
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3.3 Fator de trabalho

4\ CUIDADO

SOLDAR POR UM PERIODO MAIOR QUE O ESPECIFICADO NO FATOR DE TRABALHO CAUSA DANOS AO EQUIPAMENTO E
PERDA DE GARANTIA.

N&o solde por um periodo maior que o indicado abaixo.

©w
S
=3

Fator de trabalho é o tempo em que o equipamento pode
trabalhar sem superaquecer ou ser danificado dentro de um
periodo de 10 minutos.

n
1
S

~n
>
S

TIG / Eetrodo Revestido Exemplo:

o
S

Fator de trabalho 60%:

6 minutos de funcionamento

=3
=3

4 minutos de resfriamento

CORRENTE (A)

-~
=]

10 15 20 25 3 40 50 60 70 80 90 100
FATOR DE TRABALHO (%)

Figura 2: Fator de trabalho

4. OPERACAO

1 Conexado de saida de

gas 8 Luz sinalizadora de alta frequénci

9 Luz sinalizadora de
2 Conector positivo superaquecimento

3 Chave seletora de 10 Amperimetro

controle

) 11 Rampa de subida
Remoto/Painel

12 Rampa de descida
13 Chave TIG / Eletrodo

5 "Hot Start" ] O S| 13 14 Chave seletora 2T / 4T
3 15 Conector negativo

4 Pés-vazao

6 Controle de corrente 898989898989898 — 14 16 Conector Melro®
- SO OO oRO=O=0
7 Luz sinalizadora de o—O—CO—-O—-CO—0—0 DD

saida de gas

Figura 3: Painel frontal

10
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HOT START

CORRENTE

INV250 AFR

1 Controle de corrente
Use este botdo para selecionar a corrente de

soldagem. A corrente pode ser ajustada
durante a soldagem.

2 "Hot Start"

3 Pos vazao

Controla o tempo de saida de gas de 0 a 10
segundos.

4 Luz sinalizadora de superaquecimento
Se estiver acesa, indica que o equipamento
superaqueceu devido a sobrecarga.

5 Alta frequéncia
6 Luz sinalizadora de saida de gas

7 Amperimetro
Exibe a corrente de soldagem.

8 Rampa de subida

9 Rampa de descida
10 Chave seletora de controle Remoto/Painel
11 Chave seletora 2T / 4T
12 Chave TIG / Eletrodo

Chave para selecdo de processo TIG ou
eletrodo.

Figura 4: Controles do painel frontal

4.1 Chave seletora de controle Remoto / Painel

1—]

o )

O~~~

O O=CO=O=O=C)
Eeeeee e esasaes
O—O—O—O—0O"0O—C—0O

O~

REMOTO

"‘
GATILHO @g

1 Chave seletora de controle Remoto/Painel
2 Conector Melro®

Chave ajustada na posigdo "Painel" o controle de
corrente é feito no préprio painel do equipamento.

Chave ajustada na posicdo "Remoto™ apenas sera
utilizada se existir um controle de corrente externo
conectado ao equipamento (ex.: pedal) através do
conector Melro® (veja esquema de ligagéo abaixo). Este
controle remoto ird regular da minima corrente até a
maxima corrente ajustada no painel.

Figura 5: Chave seletora de controle Remoto / Painel

11
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4.2 Chave seletora 2T / 4T

O~ OO0 -0
CECECEORCRO=0E0
CECEORCECRCR0=0
() OO OO C 0

1 Chave seletora 2T / 4T

Chave posicionada em 2T: aperte e segure o gatilho da
tocha para soldar. Solte o gatilho para interromper a solda

Chave posicionada em 4T: aperte e solte o gatilho da tocha
para soldar. Para interromper a solda, aperte e solte
novamente o gatilho.

Figura 6: Chave seletora 2T / 4T

12
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4.3 Controles de rampa de subida e descida

1 Controle de rampa de subida

Este controle ajusta o tempo necessario para que a corrente de solda atinja seu valor

méaximo definido pelo controle de corrente do painel do equipamento apés o

comando do operador (gatilho). Quanto mais préximo da indicagdo de 100%, maior
L sera o tempo para o aumento da corrente de solda (veja gréafico abaixo).

e}
/, c o o \\
] 2 Controle de rampa de descida
@ @ 2 Este controle ajusta o tempo necessario para que a corrente de solda seja
interrompida apés o comando do operador (gatilho). Quanto mais préximo da
@ indicagéo de 100%, maior serd o tempo para a redugédo da corrente de solda (veja
rafico abaixo).
o o o] — g )
O O O O OO 3 Chave TIG / Eletrodo
ete eSS e e e 3

Os controles descritos acima sé serdo habilitados quando esta chave estiver ajustada
na posigao TIG.

et e tetaSetetats
aSsSassebets e

CORRENTE
CORRENTE

Valor maximo definido pelo
controle de corrente

Valor maximo definido pelo
controle de corrente

Minimo 5A
0 TEMPO 0%_1 TEMPO
Tempo definido pelo controle Tempo definido pelo controle
de rampa de subida de rampa de descida
RAMPA DE SUBIDA RAMPA DE DESCIDA

Figura 7: Controles de rampa de subida e descida

4.4 Chave Liga / Desliga

1 Chave Liga/Desliga

Use esta chave para ligar o equipamento.
Verifique o seu funcionamento pelo
amperimetro na parte frontal do aparelho

Gire no sentido horario para ligar o
aparelho.

Gire no sentido anti-horario para desliga-lo.

Figura 8: Chave Liga/Desliga

13
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5. MANUTENCAO PERIODICA

5.1 Rotina de manutencao

& ADVERTENCIA

MESMO COM A ENERGIA DESLIGADA, AINDA EXISTE UMA TENSAO SIGNIFICATIVA ARMAZENADA NOS CAPACITORES DO
EQUIPAMENTO. DESLIGUE O CABO DE ALIMENTAGCAO E DESCARREGUE OS CAPACITORES ANTES DE REALIZAR QUALQUER
REPARO OU MANUTENCAO NO EQUIPAMENTO.

3 meses

Trocar pegas

quebradas

2
| @»
gé{ Trocar etiquetas e > /ﬂ % Reparar ou trocar

adesivos ilegiveis cabos com defeito

Verificar o

Verificar

vazamentos

Limpar e apertar as

cabo da tocha
conexdes de solda

6 meses

Jatear ou aspirar

a poeira interna

Figura 9: Rotina de manuten¢éo

6. REPARO E AFERICAO

6.1 Verificacao preliminar

& ATENCAO

ANTES DE EXECUTAR QUALQUER SERVICO DE MANUTENGCAO OU REPARO NOS EQUIPAMENTOS, E NECESSARIO VERIFICAR
ALGUNS ITENS BASICOS, TANTO NA PARTE EXTERNA QUANTO NA PARTE INTERNA DA MAQUINA. ESTE PROCEDIMENTO APLICA-
SE A TODOS 0S EQUIPAMENTOS DA BRASOLDA INDUSTRIA E COMERCIO.

& ADVERTENCIA

NUNCA LIGUE OU CONECTE O EQUIPAMENTO A REDE ELETRICA SEM ANTES VERIFICAR O SEU ESTADO.

14
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PARTE EXTERNA

Adesivos
Tampa: Modelo do equipamento, adverténcias, especificagdes elétricas e lacres
Base: Painel frontal e painel traseiro Verificar se 0 niUmero de série esta legivel

Carenagem
. Verificar o estado geral e observar sinais de mau uso: amassados, riscos, falta dos pés de borracha, falta de parafusos, falta de protetores

etc.

Painel frontal

. Verificar os knobs
. Verificar o funcionamento dos potenciémetros
. Verificar o estado dos conectores ER

Painel traseiro

. Verificar o prensa-cabo

. Verificar o cabo de alimentagao e observar sinais de irregularidades: conectores fora da especificagéo, fios carbonizados, emendas, falta
de isolacao, capa protetora danificada etc.

. Verificar o estado da chave liga/desliga

PARTE INTERNA

Estado geral do interior
. Verificar se existe a presenga de poeira ou limalha em excesso
. Verificar se existe a presenga dgua ou outros objetos estranhos

Placa de poténcia

. Verificar o estado dos capacitores

. Verificar o estado da ponte retificadora de entrada (ver imagem na pagina 17)
. Verificar as trilhas da placa de circuito impresso

. Verificar o estado dos IGBTs

230ohms

Placa de controle

. Verificar o estado geral da placa de circuito impresso
. Verificar se ha trilhas e componentes carbonizados
Ponte retificadora de saida

. Verificar o estado dos diodos (ver imagem na pagina 19)

. Verificar o estado dos resistores e dos capacitores

. Verificar o estado da placa de circuito impresso

. Verificar o estado dos isoladores laterais

Ventilador

. Desconecte os fios de alimentagao do ventilador e ligue-os em uma rede 220Vca protegida. Verifique o seu funcionamento.

15
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6.2 Garantia do equipamento

REPAROS EM GARANTIA

* A obrigacao da Brasolda Industria e Comércio esta limitada, somente, ao reparo ou substituicdo de qualquer pega ou componente, durante o
periodo da garantia designado para cada tipo ou modelo de equipamento, que apresentem falhas devido a defeito de material ou por
fabricagdo em condigbes normais de uso.

LIMITACOES DA GARANTIA

* Pecas e partes como roldanas, guias de arame, medidores analdgicos ou digitais 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, pegas e elementos
sujeitos a desgaste natural ou deterioracdo causados pelo uso normal do equipamento ou qualquer outro dano causado pela inexisténcia de
manutengao preventiva, ndo sao cobertos pela garantia

¢ Esta garantia ndo cobre pegas ou componentes que tenham sido alterados, sujeitos a uso incorreto, sofrido acidente ou dano causado por
meio de transporte ou condi¢gdes atmosféricas, instalagdo ou manutengdo improprias, uso de partes ou pegas nao originais Brasolda,
intervengéo técnica de qualquer espécie realizada por pessoa nao habilitada ou ndo autorizada pela Brasolda, utilizagdo de acessorios
inadequados ou aplicagao diferente a que o equipamento foi projetado e fabricado. Tais procedimentos implicam na perda total da garantia.
Neste caso, devera ser emitido um o orgamento com a relagao dos itens afetados juntamente com um laudo informando as causas da falha
do equipamento.

PRAZO DE GARANTIA

* A garantia passa a ter validade somente apds a data de emissdo da nota fiscal da venda do equipamento, emitida pela Brasolda Industria e
Comércio e/ou revendedor Brasolda.

6.3 Reparo do equipamento

& ADVERTENCIA

O REPARO DOS EQUIPAMENTOS DEVERA SER FEITO SEGUINDO-SE RIGOROSAMENTE AS ETAPAS DESCRITAS NESTE MANUAL
TECNICO E TODAS AS NORMAS E INSTRUCOES DE SEGURANGCA DEVERAO SER OBEDECIDAS.

6.4 Placa de poténcia modelo 630055

& ADVERTENCIA

A AFERICAO E O TESTE DA PLACA DE POTENCIA DEVERAO SER FEITOS SEMPRE COM O EQUIPAMENTO DESLIGADO E
DESCONECTADO DA REDE ELETRICA.

16



PONTE DE ENTRADA

* Medir e verificar resistores em paralelo de 47R 10W. A leitura correta sera 24Q +10%.
* Verificar continuagéo da chave liga/desliga e as suas ligagdes elétricas (ver tabela 6-1 abaixo).
* Medir as pontes retificadoras de entrada PR1 e PR2 com multimetro.

450ohms

<

* Verificar a tensdo de saida da fonte 12V alimentando a entrada com 220Vca protegida.
* Verificar o estado fisico dos capacitores.

POTENCIA E CHAVEAMENTO

* Colocar a fonte de alimentagéo externa em 12Vcc, observando o consumo médio de 350mA a 400mA (na funcao eletrodo) e
200mA a 250mA (na funcéo TIG).

* Conectar o negativo e positivo no PR3 em seus respectivos simbolos (+ e -),ver pagina 21.
* O display digital e as luzes indicadoras do painel acenderdo. Verificar se os relés comutam.
* Ajuste o osciloscépio em 5Vcc e 5ps.

* Conecte a ponta de prova no gate do IGBT e o terra do osciloscépio n cosource do IGBT (source esta localizado do lado oposto
ao gate que este ligado o resistor de gate).

* A forma de onda do chaveamento deve ser idéntica a figura abaixo (observagéo o sinal de onda sé aparecera na funcéo eletrodo).

_

* Efetuar este teste caso a inversora esteja com a potencia funcionando, liga em 220Vac em uma rede protegida.
* Mude a posi¢ao da chave TIG/Eletrodo para TIG.

* Colocar a chave 2T/4T na posigcéo 2T.

¢ Teste o funcionamento do gatilho e da pds-vazao.

* Mude a posicao da chave 2T/4T para 4T.

* Aperte e solte o gatilho.

* A luz sinalizadora do gas deve permanecer acesa.

* Aperte e solte o gatilho novamente para desarmar o equipamento.
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PLACA FRONTAL

* Verifique se o display digital acendeu.

* Verifique se as hastes dos potencidmetros nio estao travadas.

* Verifique o cabo de conexdo entre a placa de poténcia e controle.

¢ Verifique se os cabos ligados ao positivo e negativo estdo bem conectados e se néo estao partidos.

OUTRAS VERIFICAGOES

* Desconecte os fios de alimentagdo do médulo de alta-frequéncia e ligue-os em uma rede 220Vca protegida. Verifique o seu
funcionamento e observe se ndo ha fuga de corrente na bobina tesla. Repetir o teste para a valvula solenoide.

OUTRAS INFORMAGOES

* Neste modelo de placa, nenhuma luz sinalizadora permanece acesa quando a fonte de alimentagao é conectada.
* Nao existe também a luz sinalizadora de maquina ligada.

* Aluz sinalizadora de gas permanece acesa enquanto o equipamento estiver engatilhado.
A luz sinalizadora de alta frequéncia acende momentaneamente quando o equipamento é engatilhado.

6.5 Afericao e ajustes

& ADVERTENCIA

O AJUSTE DO TRIMPOT RV1 DEVERA SER FEITO SEMPRE COM O EQUIPAMENTO DESLIGADO E DESCONECTADO DA
REDE ELETRICA E NUNCA EXECUTE A SOLDA DE TESTE COM O EQUIPAMENTO SEM A TAMPA.

AFERICAO E AJUSTE

* O ajuste da corrente indicada pelo display digital é feito através do trimpot RV1 da placa de controle.

* Mantenha a fonte de alimentagéo conectada na placa de poténcia. Para ajustar o valor da corrente nominal do equipamento, gire
o potenciémetro do controle de corrente até o maximo e ajuste o trimpot RV1 se necessario.

* Apds o ajuste da indicagdo da corrente maxima, verifique o funcionamento do potenciémetro do controle de corrente girando-o
lentamente e observe pelo display digital ndo ha saltos em toda a faixa de corrente.

* Desligue todos os cabos da fonte de alimentagao.
* O ajuste da corrente fornecida pelo equipamento é feito através do trimpot RV2 da placa de controle.
* Conecte o equipamento em uma rede 220Vca protegida e ligue o aparelho pela sua chave liga/desliga.

* Ajustar a corrente do display digital em 100A pelo potencidmetro do painel do equipamento. Coloque o alicate amperimetro no
cabo terra do equipamento e inicie a soldagem. Verificar a corrente indicada pelo alicate amperimetro. A tolerancia devera ser de
+5A. Ajustar o trimpot RV2 se necessario.

¢ Ajustar a corrente do display digital em 150A pelo potenciémetro do painel do equipamento. Soldar novamente e verificar a
corrente indicada pelo alicate amperimetro. A tolerancia devera ser de +5A. Ajustar o trimpot RV2 se necessario.

* Ajustar a corrente do display digital, pelo potencidmetro do painel, até a corrente méaxima do equipamento. Soldar novamente e
verificar a corrente indicada pelo alicate amperimetro. A tolerancia devera ser de +5A. Ajustar o trimpot RV2 se necessario.

ATENCAO: Sempre verificar se o jumper JP1 esta "fechado" durante todo o processo de aferigdo da corrente por alicate
amperimetro, ja na aferigcdo por banco de carga abrir o jumper para afericdo e em seguida fecha-lo. Verifique também a posigao
correta dos cabos do conector CN2, com o positivo indicado pelo sinal de "mais" (como indicado na pagina 22). Ligagdes incorretas
causam o acionamento da luz sinalizadora de superaquecimento,

18
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6.6 Ponte retificadora de saida modelo 610186

* Para medir a ponte retificadora de saida, coloque o negativo do multimetro no engate rapido positivo e o positivo do multimetro
no engate rapido negativo do equipamento.

6.7 Transformador de poténcia e indutor

* Verificar se o transformador ndo esta com os terminais sem isolagdo ou danificados.
* Medir o indutor. O valor correto da indutancia devera estar acima de 0,TmH.

7. SOLUCOES DE PROBLEMAS

7.1 Protecao contra superaquecimento e sobrecarga

SN XN
Y] @)- ¥ =

Quando o equipamento superaquece, 0 Deixe o ventilador funcionando até Continue com a soldagem.
sistema de protecao desliga a saida de que a luz sinalizadora de
solda. A luz sinalizadora de superaquecimento apague e aguarde
superaquecimento acende e o ventilador o tempo de resfriamento do
continua funcionando. equipamento.

Figura 10: Protecdo contra superaquecimento e sobrecarga
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DEFEMOS

PASS0S

ANALISE

SOLUGAD

MAD LIGA NADA,

VERIFICAR TENSAQD DA REDE

TENSAC RECOMEMNDADA 2200 COM
TOLERANCIA DE 5% PARA BAIS E PARA
MESNOS , SE A TENSAD ESTIVER CORRETA
SEGUIR PASS0 2.

CHAVE LT

VERIFICAR CONTINUIDADE ENTRE 05
CONTATOS DA CHAVE VERIFICAR SE 05
CABOS ESTAD BEM PRESDS, NAD
CONSTATADO DEFETO SEGUIR PARA O
PASSO 3.

CABDS DE ALLMEPFI'A{;ED DA CHAVE PARA PLACA
DE POTENCIA

VERIFICAR TODAS AS TRILHAS QUE A0
LIGADAS A PLACA DE POTENCIA CHAVE LT

LIGA SOMENTE O VENTILADOR

FONTE 12V

MEDIR A TENSAQ DE ENTRADA(ZZ0V AC) E
DE SAIDA (124 DC DA FONTE, SE
HECESSARIO SUBSTITULLA

TENSAD DE SAIDA BAIKA OU NAD
TEM TENSAQ

DIODO ZENER TNS373(06 OU DZ1) E RESISTORES
DE 1K 2W (R18 E R31 CU R14 E R15) DA PLACA DE
CONTROLE

MEDIR O DIODO WA ESCALA DE
CONTINUIDADE E VERIFICAR SE ESTA
DENTRO DA TOLERANCIA (+0U- 5600HMS )
CASO O DIODO ESTELA CORRETO, SEGUIR
PASSO6

VERIFICAR SE O RELE DA PLAGA DE POTENCIA ESTA

ALKMENTAR O INVERSORA COM 12V
(EXTERND JE VERIFICAR O ACIONAMENTO

ACIONADO iy
7 CHECAR O CHAVEAMENTO DOS IGBT SEGUIR PASSOS DA PAGINA 17.
MEDIR O DIODD NA ESCALA DE
DIODO ZENER 1N5373(D6 OU DZ1) E RESISTORESDE|  CONTINUIDADE E VERFFICAR SE ESTA
8 1K 2W (R18 E R31 OU R14 E R15) DA PLACADE | DENTRO DA TOLERANCIA (+0U- SB00HMS).
TENSAO DE SAIDA ALTA CONTROLE CASO O DIODO ESTEJA CORRETO, SEGUIR
PASSO 9
LIGACAD DE REFERENCIA DA SAIDA PARA A PLACA
9 A E VERIFICAR PAGINA 18.
MEDIR APROXIMADA DOS DIODOS BAT42
(2550HMS) EM ESCALA DE DIODO. NAO
10 |MEDR DIODO BAT 43 (D4 £ DS) PLACADE POTENCIA | “0 o o o o nA G
PASSO 11.
COREERIE B ol e o CHECAR AS TENSDES DO Cl 4049 DA PLACA DE
CONTROLE
= CHECAR AS TENSOES DO CILM324 DA PLACA DE
CONTROLE.
VERIFICAR SE O CABO DO TRANFORMADOR DE
13 |sADA ESTA PASSANDO FELO LETOR DE CORRENTE
14 MEDIR BC337 (@3) DA PLACA DE CONTROLE
CORRENTE OF SADA ALTA MEDIR APROXIMADA DOS DIODOS BAT43
i MEDIR OS DIODOS BAT42 (D4 E DS)PLACA DE (2550HMS) EM ESCALA DE DIODO. NAD
POTENCIA CONSTATDO DEFETO SEGUIR PARA O
PASSO 11.
- CHECAR AS TENSDES DO CILM324 DA PLCA DE
CONTROLE
17 MEDIR OS DIDDOS DA PONTE DE SAIDA VERIFICAR PAGINA 18.
COM UM MUTIMETRO NA ESCALA DE TENSAO
18 MEDIR SE TEM TENSAO DE SAIDA (+ OU - 75V) CONTINUA MEDIR A TENSAD NOS
CONECTORES DE ENGATE RAPIDO.
R Si{f,m Ecmzm‘o 19 ww'mRD?smggg ;}%ﬁ;ﬂm e TERWOSTATO NORMALMENTE FECHADD
== CHECAR AS TENSOES DO Cl CD4045 NA PLACA DE
CONTROLE
43 MEDR 0 TR& (BC337) NA PLACA DE CONTROLE | CHECAR SE O TRANSISTOR NAD ESTA EM

CURTO
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= VERIFICAR SE ESTA CHEGANDO 220V NA NAD SENDO CONSTATADO DEFEMO SEGUR
SOLENOIDE PARA O PASSD 23
VERIFCAR O FUNCIONAMENTO DA SOLENOIDE z
) 23 ALMENTADO A MESMA COM 220V EM UM REDE | 'O SENDO Ef;ﬁsgngggﬂngfrm S
NAD SAIGAS PROTEGIDA
s | VERFICARAS TRILHAS DO CONECTOR CN4 ATE O | NAO SENDO CONSTATADO DEFETO SEGUR
RELE RLS5 DA PLACA DE CONTROLE PARA O PASSD 23
. | TESTAR TRANSISTOR TR7 (BC327) £ O CB (UL2004)
DA PLACA DE CONTROLE
CHECAR SE ESTA CHEGANDO 220V NO MODULD | , »
26 | (LEMBRANDO QUE O TEMPO DE ACIONAMENTO DO | "0 SENDO Eﬁg:?g:ggongmn AR
MODULD E RAPIDO)
" = ALIMENTAR O MODULO COM TENSAQ DE 2207 | NAO SENDO CONSTATADC DEFENO SEGUR
NAG TEM ALTA FREQUENCIA s e e
5| VERFICAR A5 TRILHAS DO CONECTOR CN4 ATE O5 | NAO SENDO CONSTATADO DEFEITO SEGUR
RELE RL3 E RL4 DA PLACA DE CONTROLE PARA O PASSO 29
29 TESTAR O CI B{UL2004) DA PLACA DE CONTROLE
s | VERFCAROPOSCONAMENTODACHAVE | it e AR U0
SELETORA DE CONTROLE (PAINEL /REMOTO)
i EM PEDAL
NED ABRE O ARCO NAD SENDO CONSTATADO DEFENO SEGUR
21 VERIFICAR SE ESTA SAINDO GAS bt G i
NAD SENDO CONSTATADO DEFENO SEGUR
2 VERIFICAR SE TEM ALTA FREQUENCIA it
NO PROCESSO TIG GRAMPO TERRA NO
. POSITIVO E TOCHA NO NEGATIVO E NO
33 RS PDSS'QAEE?EHEMMPD TERRAEDA | £ ETRONDO GRAMPO TERRA NO NEGATIVO
DESERE I RCSEN) E PORTA ELETRODO NO POSITIVO, ESTANDO
CORRETO VERFICAR PASSD 34.
34 VERIFICAR SE ESTA SAINDO GAS SEGUIR PARA O PASSO 23

8. PLACAS DE CIRCUITO

8.1 Placa de poténcia 630055
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Figura 11: Placa de poténcia
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8.2 Placa de controle e comando 630031
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9. DIAGRAMA ELETRICO
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Figura 13: Diagrama elétrico Inv. 250 AFR
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10. PECAS E COMPONENTES

Figura 14: Figura 30: Vista explodida Inv. 250AFR
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10.1 Montagem principal - Pecas e componentes

CODIGO DESCRICAO

120151 ALCA

110057 TAMPA

630103 PLACA DO GATILHO AFR

630031 PLACA DE CONTROLE E COMANDO AFR
130551 KNOB PRETO FOSCO P/ INV (P)

130552 KNOB PRETO FOSCO P/ INV (G)

120302 CONEC ER-13mm FEMEA P/ PAINEL

130279 CONEC MELRO CIRC. JAB;P5-2,5,7ip (FEMEA)
120559 PE DE BOR A15xBS31mm

620003 CONEXAO DE LATAO

610186 CONJ PONTE RET DE SAIDA INV250AFR
610150 CONJ BOBINA TESLA INV180/250AFR

630045 PLACA DE FILTRO AF INV180/250AFR

130783 SOLENOIDE 220/240V 15W ROSCA 12449
610276 MODULO AF

130163 CAP POLIP 10uFx380v AC

610236 CONJ VENTILADOR 120x120mm

120362 GRADE MET. PRETA P/ VENTILADOR 120X120
610284 CONJ. INDUTOR 250A

130183 CHAVE 32A INV250CC/AFR

610221 CONJ TRANSF DE POT INV250

610070 CHICOTE DE ALIMENTAGCAO PP3X4mm?
130684 PRENSA CABO 10-14mm -FLEX-PT

630055 PLACA DE POT BASE 250

630159 KIT FONTE CHAVEADA 12V 250CC/AFR
130282 CONEC MELRO PA/P5 ip-2,5,7 ip (MACHO)
630156 PLACA REGULADORA FONTE 12V

610076 CHICOTE CONEX PL CONTR/POT INV CC/AFR
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10.2 Pecas e componentes diversos

CODIGO DESCRICAO
620024 CONJUNTO BASE

620084 CONJUNTO TAMPA

130679 POTENCIOMETRO 100kQ 23mm

130683 POTENCIOMETRO 4K7 16MM

130128 CAPACITOR ELETROLITICO 680uF 400V
130780 PONTE RETIFICADORA SKB 35PC12

610070 CHICOTE DE ALIMENTACAO

130187 CHAVE BIPOLAR 2 POSICOES

130201 CHAVE TRIPOLAR

130217 ClI DIP-16 CD4049B

130205 ClI DIP-14 LM324 ON

130218 ClI DIP-16 ULN2004

130219 ClI DIP-16 KA3525

130875 MOSFET IRF530

610231 CONJ TRANSF DE SINAL DA PLACA DE POTENCIA

11. KITS PARA REPARO E MANUTENGCAO
11.1 Kit Placa de Poténcia (Placa+IGBTs) 610263

Figura 15: Kit Placa de Poténcia (Placa+IGBTs) 610263

26



11.2 Kit de Poténcia (somente componentes) 610258

7

----- : )
[ — m
Q4
Q3 Q2 all Qo
LEGENDA:
VISTA SUPERIOR N&o acompanha placa montada, apenas
DA PLACA ilustrativo para referéncia.

Figura 16: Kit de Poténcia (somente componentes) 610258

ENDERECO cODIGO DESCRICAO QTD.
Q6,Q7,Q8,Q9, 130713  Resistor 10R 1/4W 8
Q10,Q11,Q12,Q13
Q6,Q7,Q8,Q9, 130422 IGBT FGH80N60FD2 8
Q10,Q11,Q12,Q13
R27,R28 130374 RESISTOR 270R 1/4W 2
76,711 130971 ZENER 1N4747A 20V 1W 2
D9,D10 130775 DIODO RHRG75120 2
Q4,Q5 130877 TRANSISTOR TO-220 KSE45H11 2
D5,D6,D7,D8 130943  UF4007 4
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11.3 Kit de reparo para ponte retificadora de entrada (somente componentes) 610267

130128

,131003

130756

LEGENDA:
--------------------- Itens ilustrativos de referéncia para montagem

Figura 17: Kit de reparo para ponte retificadora de entrada — 610267

CcODIGO DESCRICAO QTD.
130780 PONTE SKB35PC12 2
131003 RELE12V 16A 250V 2
130756 RESISTOR 47R 10W 2
130128 CAPACITOR ELETREOLITICO 680uFx400V 35x50mm 4
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11.4 Kit de reparo para ponte retificadora de saida (somente componentes) 610273

LEGENDA:
----------- Itens ilustrativos de referéncia para montagem

Figura 18: Kit de reparo para ponte retificadora de saida — 610273

ENDERECO cODIGO DESCRICAO QTD.
* 130006 DIODO 150EBU04 5
R3 130749 RESISTOR 3K9 10W 1
VR1,VR2 130954 VARISTOR 10K 275V 2
C1,C2 130151 CAPACITOR POL. 4,7nF x 1600V 2
R1,R2 130717 RESISTOR 10R 5W 2
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SUPORTE

Para suporte, entre em contato com a Brasolda Industria e Comércio ou o
distribuidor de sua regido.

Brasolda Industria e Comércio
Tel/Fax: (55 11) 2906-9122/ 2306-9150
atendimento@brasoldaindustria.com.br

Acesse nosso site:

Jain

' www.brasoldaindustria.com.br
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BRASOLDA INDUSTRIA E COMERCIO
Rua Jenny Bonilha Costivelli, 38, Vila Zatt
CEP: 02975-020-Sao Paulo-SP-Brasil
Tel/Fax (55 11) 2306-9122/2306-9150
brasolda@brasoldaindustria.com.br
www.brasoldaindustria.com.br
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