INVERSORA DE SOLDA
MULTIPROCESSO 4 EM 1
MULTICUT 255

MIG/TIG/IMMA/CORTE PLASMA

»

SOLDAS
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DECLARACAO DE CONFORMIDADE

Declaramos por este meio que estas maquinas sdo produzidas com base em
padrdes chineses e internacionais relativos e estdo em conformidade com o
padrao de seguranca internacional IEC60974-1. O design e a tecnologia adotados
nestas maquinas estao sob protecao de patente.

Por favor, leia e compreenda este manual cuidadosamente antes da
instalacéo e operacéo destas maquinas.
1. O conteudo deste manual pode ser revisado sem aviso prévio e sem
COmpromisso.
2. Embora cuidadosamente verificado, ainda pode haver algumas
imprecisdes neste manual. Por favor consulte-nos se houver.
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1. SEGURANCA

A soldagem é perigosa e pode causar danos a vocé e a outras pessoas, portanto,
utilize equipamento de protecdo ao soldar. Para obter detalhes, consulte as diretrizes
de seguranca do operador em conformidade com o0s requisitos de prevencdo de

acidentes do fabricante.

E necessério treinamento profissional antes de operar a
magquina.

Use equipamentos de seguranca e protecao autorizados pelo
Departamento de segurancga nacional.

O operador dever ser qualificado para realizar operagfes de
soldagem de metal.

Desligue a energia antes de manutencéo ou reparo.

Choque elétrico - pode causar ferimentos graves ou até

morte.

® instale o dispositivo de aterramento corretamente.

® Nunca toque nas partes energizadas sem protecéo ou usando
luvas/roupas molhadas.

® \Verifigue se vocé esta isolado do solo e da peca de trabalho.

® Certifique-se de que sua posicao de trabalho seja segura.
Fumaca e gas — podem ser prejudiciais a saude.

® Mantenha a cabeca longe da fumaca e gases para evitar a
inalacdo de gases de escape de soldagem.

® Mantenha o ambiente de trabalho com boa ventilagdo com

equipamento de exaustdo ou ventilagdo durante a soldagem.

Radiacdo de arco — pode danificar os olhos ou queimar a pele.

Use mascaras de soldagem adequadas e roupas de protecéo
para proteger seus olhos e corpo.

Use mascaras ou cortinas de solda para proteger outras
pessoas do perigo.

A operacdo inadequada pode causar incéndio ou exploséo.

Faiscas de soldagem podem resultar em incéndio, portanto,
certifique-se de que nao tenha materiais inflamaveis por perto
e preste atencédo ao risco de incéndio.

A soldagem de recipientes herméticos é proibida.
Equipamentos exclusivo para soldagem, ndo utilizer para
descongelamento de tubos, carregamento de baterias,
aguecimento.
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Peca de trabalho quente pode causar queimaduras graves.

® N&o entre em contato com a pega quente com as maos
desprotegidas.

® E necessario resfriamento durante o uso continuo da tocha de
soldagem.

Campos magnéticos afetam marcapasso cardiaco.
® Usuarios de marcapassos devem ficar afastados do local de
soldagem e ante de soldar procurar orientagdo médica.

As pecas moOveis podem causar ferimentos.

® Mantenha-se afastado de pecas méveis, como ventiladores.

® Todas as portas, painéis, tampas e outros dispositivos de
protecdo devem ser fechados durante a operacéo..

Procure ajuda profissional ao encontrar falhas na maquina.

® Consulte o contetdo relevante deste manual se encontrar
alguma dificuldade na instalacéo e operacéo.

® Entre em contato com a central de atendimento do seu
fornecedor para buscar ajuda profissional caso ainda nao
consiga entender completamente apds ler o manual.

2. DESCRICAO GERAL

O soldador MULTIARC 255 é uma maquina inversora com display LED. Adotando o controlador
MCU, juntamente com o display LED, torna a configuragdo muito mais facil para o usuario.
Este soldador multiprocesso possui multifuncdes: Flux cored, MIG/MAG, LIFT TIG, soldagem a
arco MMA e corte a plasma.
Caracteristicas:
€ Display LED, pode mostrar os parametros de configuracdo e parametros de soldagem, o
gue torna bastante simples a configuracao.
€ Adotando o sistema de controle MCU, os parametros de soldagem MIG/Flux podem ser
ajustados sinergicamente de acordo com a escolha do usuario, o que melhora muito a
eficiéncia da soldagem.

€ Multiprocesso, torna-o aplicavel para diferentes finalidades de soldagem e corte.
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3. PRINCIPAIS PARAMETROS

3.1 Tabela de pardmetros técnicos:

MODELO MULTICUT 255
Tensdo de entrada (V) 1ph 220V, 60Hz
Modo de soldagem MIG/FLUX MMA TIG PAC
Corrente de entrada (A) 36 39 25 30
Poténcia de entrada (KVA) 8.3 9.0 5.8 6.9
Tensdo sem carga (V) 72 72 72 380
Corrente de soldagem(A) 20~225 20~190 20~190 20~40
Tensdo de soldagem(V) 15~25.3 20.8~27.6 10.8~17.6 88~96
Ciclo de trabalho nominal 25% 25% 25% 25%
Didmetro do arame (mm) 0.6-1.0 N/A N/A N/A
Diametro do eletrodo (mm) N/A 1.6-5.0 N/A N/A
Max. espessura de corte (mm) N/A N/A N/A 12
Eficiéncia 85%
Fator de poténcia 0.7
Aula de protecéo IP21S
Classe de isolamento F

* Nota: O ciclo de trabalho testado a 40°C foi determinado por simulagéo.

3.2 Fonte de alimentacéo:

MODEL MULTIARC 255
Tensdo de entrada (V) 1ph 220V, 60Hz
Rede
. 10.5 KVA
Minimo Elétrica
Gerador 13.5 KVA
Protegéo de Fusivel 32A
entrada MCB 32A
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FRENTE TRAS

1. Diametro do arame. Botdo: para selecionar de acordo com o didmetro do arame no modo
MIG/FLUX com MODO Sinérgico on/AUTO.

2. Botdo Modo: para selecionar o modo de solda/corte - MIG/FLUX/MMA/LIFT TIG/CUT.

3. Botao de ajuste: para definir a tensao de soldagem no modo MIG/FLUX com Sinérgico
desligado/MANUAL, ou para ajustar os parametros de soldagem no modo MIG/FLUX
com Sinérgico ligado/AUTO, ou para ajustar a forca do arco no modo MMA.

4. Conector de saida “+”: no modo CUT (corte), o grampo de terra é necessario estar
conectado.

5. Conector da tocha de corte a plasma: para conectar a tocha de corte a plasma no modo
CUT.

6. Conector de saida “-”

7. Conector do interruptor da tocha: para conectar o cabo do interruptor da tocha de corte a
plasma no modo CUT ou para conectar o cabo do interruptor da tocha LIFT TIG no modo

TIG.

8. Cabo reverso de Polaridade
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a. No modo FLUX: conecte-o ao conector de saida “-”;
b. No modo MIG: conecte-o ao conector de saida “+”.

9. Conector da tocha MIG: para conectar a tocha de soldagem MIG no modo MIG/FLUX.

10. Botdo de ajuste: para definir a velocidade do arame de soldagem no modo MIG/FLUX
com Sinérgico desligado/MANUAL, ou para ajustar a tenséo e a corrente de soldagem
juntas no modo MIG/FLUX com Sinérgico ligado/AUTO, ou para ajustar a corrente de
soldagem no modo MMA/TIG , ou para ajustar a corrente de corte no modo CUT.

11. Sinérgico ON/OFF: para ligar (AUTO) ou desligar (MANUAL) a funcéo de configuragédo
sinérgica no modo MIG/FLUX.

12. Display LED: para mostrar os parametros de soldagem e o status da maquina.

13. Bot&o de alimentagdo de arame: para alimentar o arame de soldagem no modo
MIG/FLUX, ele pode ser interrompido pelo gatilho da tocha.

14. Entrada de ar: para conectar a fonte de ar no modo CUT.

15. Cabo de alimentacao: para conectar a rede elétrica.

16. Entrada de gas: para conectar a fonte de gas no MIG.

17. Parafuso de aterramento: para conectar o cabo de aterramento.

18. Interruptor liga/desliga: para ligar/desligar a maquina.

5. INSTALACAO

5.1 Conexdo do cabo de alimentacéo:

Conecte a maquina a fonte de alimentacdo monofasica 220V com interruptor de protecéo contra
vazamento.

5.2 Conexdo dos cabos de saida:

5.2.1 No modo MIG com arame sdlido: o cabo de polaridade reversa conecta “+”, o grampo de

[

aterramento conecta “-”, a tocha conecta o conector e fixa-o.

5.2.2 No modo FLUX com fio de fluxo: o cabo reverso de polaridade conecta “-”, o grampo de

aterramento conecta “+”, a tocha conecta o conector e fixa-o.

5.2.3 No modo MMA: o suporte do eletrodo conecta “+”, o grampo de aterramento conecta “-”.
5.2.4 No modo TIG: a tocha LIFT TIG conecta “-”, o cabo do interruptor da tocha se conecta ao
conector do interruptor da tocha, o grampo de aterramento conecta “+”, a mangueira de gas da
tocha se conecta diretamente a fonte de gas.

5.2.5 No modo CUT: A tocha de corte a plasma se conecta ao conector da tocha de corte a
plasma, o cabo do interruptor da tocha se conecta ao conector do interruptor da tocha, o grampo

de aterramento conecta “+”.
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5.3 Arame de solda

5.3.1 Passando o arame.

1. Abra o alojamento da bobina pressionando a fivela e instale a bobina de arame de forma que
ela gire no sentido anti-horério. Vocé pode usar uma bobina de arame de 5 kg (didmetro 200 mm)
ou de 1 kg (100 mm) na maquina.

2. Prenda a bobina com uma trava da bobina.

3. Solte a ponta do arame da bobina, mas segure-o0 o0 tempo todo.

4. Endireite a extremidade do arame por aproximadamente 20 cm e corte o fio no local esticado.
5. Abra a alavanca de controle de pressao, que entdo abre a engrenagem de alimentacao.

6. Passe o arame pela guia.

7. Feche a engrenagem de alimentacdo e fixe-a com a alavanca de controle de pressao.
Certifique-se de que o arame passe pela ranhura do rolo de alimentagéo.

8. Ajuste a presséo de compressado com a alavanca de controle de presséo ndo superior ao meio
da escala. Se a pressédo for muito alta; remove fragmentos de metal da superficie do arame e
pode danifica-lo. Por outro lado, se a pressdo for muito baixa, a engrenagem de alimentacdo
escorrega e 0 arame nao funciona suavemente.

9. Pressione o gatilho da tocha de soldagem e espere o arame sair.

10. Feche a tampa do compartimento do carretel.

CUIDADO! Ao inserir o arame na tocha, ndo aponte a tocha para si mesmo ou para outras
pessoas, nem coloque, por exemplo, a mdo na frente da ponta, pois a extremidade do
arame cortado é extremamente afiada. Além disso, ndo coloque os dedos perto dos rolos
de alimentagdo, pois eles podem ficar presos entre os rolos.

5.3.2 Alteragdo do rolo de alimentag&o

A ranhura do rolo de alimentagéo € ajustada de fabrica para soldar arames de enchimento de
0,8-1,0 mm de didmetro. A ranhura do rolo de alimentac&o deve ser trocada se vocé usar arame
de enchimento com 0,6 mm de espessura.

1. Abra o rolo de alimentacéo pela alavanca de controle de presséo.

2. Ligue a maquina no interruptor principal.

3. Pressione o gatilho da tocha de soldagem e conduza o rolo de alimentagdo em uma posicao
gue seu parafuso de travamento fique para cima e possa ser aberto.

4. Desligue a energia do interruptor principal.

5. Abra o parafuso de travamento do rolo de alimentagdo com uma chave Allen de 2,0 mm
aproximadamente meia volta.

6. Puxe o rolo de alimentacao do seu eixo
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7. Gire o rolo de alimentacdo e reinstale-o em seu eixo até o fundo, certificando-se de que o
parafuso esteja nivelado com o eixo.

8. Aperte o parafuso de travamento do rolo de alimentacéo.

5.4 Géas de protecéo

O gas de protecao utilizado no soldagem mig de aco carbono é o didxido de carbono ou uma
mistura de argonio e didxido de carbono que substitui o ar na area do arco. A espessura da chapa
soldada e a poténcia de soldagem definem a vazao do gas de protecao.

Conecte o soquete de baioneta da mangueira de gas de protecdo ao conector da mangueira da

maquina e a extremidade do conector da mangueira a valvula de controle da garrafa de gas.

1. Conecte a mangueira a valvula de controle

3 da garrafa de gas e aperte o conector.

2 2. Ajuste a vazéo com o parafuso da véalvula
de controle. Uma vazédo de gés de protecéo
adequada é de 8 a 15 I/min.

3. Feche a vélvula da garrafa apds o uso

1

OBSERVACAO! Utilize gas de protecédo adequado & soldagem do material. Fixe a garrafa
de gas firmemente na posicédo vertical antes de instalar a valvula de controle.

6. CUIDADO

1. Ambiente de trabalho

(1) A soldagem deve ser realizada em ambiente seco.

(2) Atemperatura do ambiente de trabalho deve estar entre -10°C e 40°C.

(3) Evite soldar ao ar livre, a menos que esteja protegido da luz solar e da chuva.
Mantenha-o seco a qualquer momento e ndo o coloque em solo molhado ou em pocas.

(4) Evite soldar em areas empoeiradas ou ambientes com gases quimicos corrosivos.

(5) A soldagem a arco com protecdo de gas deve ser operada em ambiente sem forte fluxo
de ar.

2. Dicas de seguranca

O circuito de protecao esta instalado nesta maquina. Se a tensédo de entrada ou a corrente de
saida for muito alta ou a temperatura interna da maquina superaquecer, a maquina ir4 parar
automaticamente. No entanto, o uso excessivo (por exemplo, tensdo muito alta) da maquina
também pode danifica-la, portanto, observe:
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2.1 Ventilagéo:

Alta corrente passa quando a soldagem é realizada, portanto a ventilagdo natural ndo pode
satisfazer os requisitos de resfriamento da maquina. Mantenha uma boa ventilagédo através das
venezianas da maquina. A distdncia minima entre a maquina e quaisquer outros objetos dentro
ou perto da area de trabalho deve ser de 30 cm. Uma boa ventilagdo € de importancia critica para
o desempenho normal e a vida Util da maquina.

2.2 A operacgao de soldagem é proibida enquanto a maquina estiver sobrecarregada. Lembre-se
de observar a corrente maxima de carga a qualquer momento (consulte o ciclo de trabalho
correspondente). Certifigue-se de que a corrente de soldagem n&o exceda a corrente de carga
maxima. A sobrecarga pode obviamente encurtar a vida Gtil da maquina ou até danifica-la.

2.3 Sobretenséo é proibida.

Em relacdo a faixa de tensdo de alimentagdo da maquina, consulte a tabela “Parédmetros
Principais”. Esta maquina possui compensagado automatica de tensdo, o que permite manter a
faixa de tenséo dentro da faixa determinada. Caso a tenséo de entrada exceda o valor estipulado,
podera danificar os componentes da maquina.

2.4 Uma parada repentina pode ocorrer enquanto a maquina estiver em estado de sobrecarga.
Nesta circunstancia, é desnecessario reiniciar a maquina. Permaneca o ventilador embutido
funcionando para diminuir a temperatura dentro da maquina.

7. MANUTENCAO

A operagdo a seguir requer conhecimento profissional suficiente
sobre aspectos elétricos e conhecimento abrangente de seguranca.
Os operadores devem ser titulares de certificados de qualificacéo
validos que comprovem as suas competéncias e conhecimentos.
Certifique-se de que o cabo de entrada da maquina esteja

desconectado da rede elétrica antes de descobrir a maquina de solda.

(1) Verifique periodicamente se a conexdo do circuito interno estd em boas condi¢des
(especialmente os plugues). Aperte a conexao solta. Se houver oxidagdo, remova com
lixa e reconecte.

(2) Mantenha as maos, cabelos e ferramentas longe das peg¢as moveis, como o ventilador,
para evitar ferimentos pessoais e danos a maquina.

(3) Limpe a poeira periodicamente com ar comprimido seco e limpo. Se estiver soldando em
ambiente com muita fumacga e poluicdo, a maquina deve ser limpa diariamente. A
pressdo do ar comprimido deve estar em um nivel adequado para evitar que as
pequenas pecas dentro da maquina sejam danificadas.

(4) Evite chuva, agua e vapor no filtro da maquina. Se houver, seque-o e verifique o
isolamento com o equipamento (inclusive entre as conexdes). Somente quando nao
houver mais fenbmenos anormais, a maquina podera ser usada.

(5) Verifique periodicamente se as coberturas de isolamento de todos os cabos estdo em
boas condicdes. Se houver alguma dilapidacdo, embrulhe-o novamente ou substitua-o.

(6) Coloque a maquina na embalagem original em local seco se nao for utilizada por um
longo periodo de tempo.

10
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8. VERIFICACAO DIARIA

Remova os respingos de soldagem do bico de contato da tocha de soldagem e
verifique o estado das pegas. Troque as pecas danificadas por novas imediatamente.
Verifique se as pontas isolantes da tocha de soldagem néo estdo danificadas e no
lugar. Troque as pecas de isolamento danificadas por novas imediatamente.
Verifigue o aperto das tochas de soldagem e das conexdes dos cabos de
aterramento.

Verifique o estado da tenséo de alimentacéo e do cabo de soldagem e substitua os

cabos defeituosos.

MANUTENGAO DO MECANISMO DE ALIMENTAGAO DE ARAME

Faca a manutengdo do mecanismo de alimentacdo de arame pelo menos sempre
que a bhobina for trocada

Verifigue o desgaste da ranhura do rolo de alimentacdo e troque o rolo de
alimentacdo quando necessario.

Limpe a guia do arame da tocha de soldagem com ar comprimido.

Limpando a guia do arame

A pressédo dos rolos de alimentagdo remove o pé metélico da superficie do arame de que

entdo segue para a guia. Se a guia nao estiver limpa, ela obstruira gradualmente e causara

mau funcionamento na alimenta¢do do arame. Limpe a guia da seguinte maneira:

1. Remova o bocal da tocha, o bico de contato e o porta bico.

2. Com uma pistola pneumética, sopre ar comprimido através da guia de arame.

3. Sopre 0 mecanismo de alimentacédo do fio e o alojamento do carretel com ar comprimido.

4. Recoloque as pecas da tocha de soldagem, aperte o bico de contato e o porta bico com o

aperto da chave.

11
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Troca da guia do arame

Se a guia do arame estiver muito gasta ou totalmente obstruida, troque-a por uma nova de

acordo com as instrucdes a seguir:

1. Desconecte a tocha de solda da maquina.

a. Desconecte o grampo do cabo de alimentacdo da pistola abrindo os parafusos.

b. Desconecte o cabo de alimentacao da tocha do coenctor da maquina.

c. Desconecte o conector dos condutores do gatilho da maquina.

d. Abra a porca de montagem da tocha.

e. Retire a tocha suavemente da maquina e todas as pecas passarao pelo orificio do

cabo da parte frontal.

2. Abra a porca de montagem da guia de que expde a extremidade da guia de arame.

3. Endireite o cabo da tocha de soldagem e retire a guia do arame da tocha.

4. Empurre uma nova guia de arame para dentro da pistola. Certifique-se de que a guia de

fio entre completamente no adaptador do bico de contato e que haja um anel de vedacao na

extremidade da maquina da guia.

5. Aperte a guia do arame no lugar com a porca de montagem.

6. Corte a guia de arame a 2 mm da porca de montagem e lixe as bordas afiadas do corte

redondo.

7. Recoloque a tocha no lugar e aperte as pegas com o aperto da chave.

9. SOLUCAO DE PROBLEMAS

A operagdo a seguir requer conhecimento profissional suficiente
sobre aspectos elétricos e conhecimento abrangente de seguranca.
Os operadores devem ser titulares de certificados de qualificagéo
vélidos que comprovem as suas competéncias e conhecimentos.
Certifique-se de que o cabo de entrada da maquina esteja
desconectado da rede elétrica antes de manusear a maquina de solda.

PROBLEMA

CAUSA

O LED né&o acende, ndo ha alimentacéo | « Verifique se o botéo liga / desliga esta ligado.
de arame durante a soldagem e o

ventilador ndo funciona.

o Verifique se a fonte de alimentagao conectada esta
funcionando.

e Verifique se o cabo de alimentagéo esta quebrado.

O LED esta aceso, o ventilador estd | o Verifique se os fios internos estdo bem conectados.
funcionando; Nenhuma alimentagcédo de

arame durante a soldagem.

e Verifique se ha alguma desconexao nos terminais
de saida.

e Verifique se o fio de controle ou ligue a tocha esta

12
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quebrado.

e \erifique se o circuito de controle esta quebrado.

e \erifique se o cabo de soldagem esta bem
conectado a maquina.

e \erifique se o seletor de tipo de tocha esta na
posicéo correta para a tocha em uso.

e Se aluz de superaguecimento estiver acesa,

espere para se recuperar.

A saida da maquina esta ok, sai gas, | « Verifique se a alimentagdo do arame esta

mas o arame nao esta alimentando funcionando ou nao; se estiver funcionando,
certifique-se de que o rolo do arame esteja correto
de acordo.

e \erifique se o guia de arame ou bico esta preso.

e Certifique-se de que o eletrodo seja do tamanho
certo.

e \erifique se o seletor de tipo de tocha esta na

posicao correta para a tocha em uso.

A alimentacdo do arame esta ok € a | « Verifique o regulador de gas ou a mangueira de
soldagem esta ok, mas a saida do gas

esta anormal.

gas.
e \erifique se a tocha esta presa ou ha vazamento

de gés.

O arco de soldagem ndo é estavel. e Verifique se a tenséo de entrada esta correta.

o Verifique se a conexdo do cabo de polaridade esta
correta.

e Troque os consumiveis da cabeca da tocha se eles
ndo estiverem em boas condicdes.

e \erifique se a pressao do gas esta correta.

e Verifique se a conexdo do cabo de saida esta solta.

e Verifique se a conexdo do cabo de saida esta solta.

o Verifique se o tamanho do rolo de arame esta
correto.

¢ Verifique se o tamanho do eletrodo estéa correto.

Codigos de erro no LED. e Aconexdo entre PCB, placa de controle de energia

e LED esta incorreta. Por favor reinicie a maquina.
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Garantia de 6 meses sobre defeito de fabricagao.
Qualquer duvida, entre em contato: suporte@wwsoldas.com.br

Leia 0 QR CODE, para acessar nosso site!
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