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ANOVA deseja parabeniza-lo pela escolha de um de nossos
produtos e garante a assisténcia e a cooperagcao que sempre distinguiram
nossa marca ao longo do tempo.

Esta maquina foi projetada para durar muitos anos e ser muito util se for
usada de acordo com as instru¢cdes contidas no manual do usuario. Por
ISso, recomendamos que vocé leia atentamente este manual de instrucoes
e siga todas as nossas recomendacoes.

Para mais informacdes ou davidas, vocé pode entrar em contato conosco
através de nossos suportes da web, como www.Anovamaguinaria. com.

INFORMACOES SOBRE ESTE MANUAL

Preste atencao as informac0des fornecidas neste manual e na maquina
para sua seguranca e a dos outros.

» Este manual contém instrugdes para uso e manutencao.

* Leve este manual com vocé quando for trabalhar com a maquina.

» O conteudo esta correto no momento da impressao.

» Os direitos de fazer alteracdes sao reservados a qualquer momento, sem
afetar nossas responsabilidades legais.

» Este manual é considerado parte integrante do produto e deve
permanecer com ele em caso de empréstimo ou revenda.

* Peca ao seu revendedor um novo manual em caso de perda ou dano.

LEIA ESTE MANUAL CUIDADOSAMENTE ANTES DE USAR A
MAQUINA

Para garantir que sua maquina forneca os melhores resultados, leia
atentamente as regras de uso e seguranca antes de usa-la.

OUTROS AVISOS:

O uso inadequado pode causar danos a maguina ou a outros objetos.
A adaptacdo da maquina a novos requisitos técnicos pode causar
diferencas entre o conteudo deste manual e o produto adquirido.

Leia e siga todas as instru¢des deste manual. O nao cumprimento destas
instrucdes pode resultar em ferimentos graves.
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1. SIMBOLOS E INDICACOES DE SEGURANCA IMPORTANTES

Consulte os simbolos e instrucdes listados abaixo para conhecer as acdes necessarias
para evitar os perigos

Aviso! Tenha cuidado! Existem possiveis perigos com este procedimento! Os
possiveis perigos sdo mostrados nos simbolos adjacentes.

Mensagem especial de seguranca.

=
"‘\ Este grupo de simbolos significa Aviso! Tenha cuidado!
A A £ Possiveis perigos de DESCARGA ELETRICA, PECAS EM
—— MOVIMENTO e PECAS QUENTES.

Os simbolos mostrados abaixo sdo usados neste manual para chamar a atencéo e
identificar possiveis perigos. Quando vir o simbolo, tenha cuidado e siga as instru¢ées
relacionadas para evitar perigos. Leia e siga todos os regulamentos de seguranca.
Somente pessoas qualificadas devem instalar, usar, reparar e consertar esta unidade.
Durante a operacdo, mantenha todas as pessoas adjacentes, especialmente criancas,
longe da area de uso da maquina.

= O choque elétrico pode causar ferimentos graves e até a morte.
g * Nao toque nas partes elétricas ativas.

P N - Use luvas de isolamento seco sem furos e proteg¢ao do corpo.
» Afaste-se do metal e do solo de trabalho usando esteiras de isolamento seco
ou coberturas grandes o suficiente para evitar qualquer contato fisico com metal ou solo.
* Nao use a tomada elétrica em areas molhadas, se sua capacidade de movimento for
reduzida ou se houver risco de queda.
* Use a saida AC SOMENTE para o processo de soldagem.
» Se a saida CA for necessaria, use o controle de saida remota, se estiver presente na
unidade.
* Desconecte a energia de entrada ou pare o motor antes de instalar ou reparar este
equipamento. Bloqueie / etiquete a poténcia de entrada de acordo com o OSHA 29 CFR
1910.147 (consulte Regulamentos de seguranca).
* Instale e aterre adequadamente este equipamento de acordo com os cddigos e normas
nacionais, estaduais e locais.
» Sempre verifique o aterramento de alimentagao: verificar e certificar-se da entrada de
cabo de alimentacéo fio de terra esta devidamente ligado ao terminal de terra na caixa de
desconexao ou que plugue do cabo é conectado a uma fonte corrente com aterramento
adequado.
* Ao fazer as conexdes de entrada, conecte o condutor de aterramento apropriado primeiro
- verifique as conexoes.
* Inspecione com frequéncia o cabo de alimentagao de entrada em busca de danos ou
fiacdo nua; substitua-o imediatamente se estiver danificado; fiagdo nua pode causar a
4
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morte.

-

Tocar partes elétricas energizadas pode causar chogues fatais ou queimaduras
graves. O eletrodo e o circuito de trabalho estéo eletricamente ativos quando a
saida de energia é ativada. O circuito de poténcia de entrada e 0s circuitos
internos da maquina também estéo ativos quando a unidade esta ligada. Na

soldagem de fios semi-automaticos ou automaticos, o cabo, o carretel de arame, 0
alojamento do rolo de controle e todas as partes metélicas que tocam o cabo de solda sédo
eletricamente ativos. Equipamento instalado incorretamente ou aterrado incorretamente &

\um riSCo muito sério. j

* Desligue todo o equipamento quando nao estiver em uso.

* Nao use cabos gastos, danificados, subdimensionados ou mal conectados.

* Nao coloque cabos em seu corpo.

* Se for necessario aterrar a peca de trabalho, conecte-a diretamente ao terra com um fio
separado; Nao use o grampo de trabalho nem o cabo de trabalho.

* Nao toque

no eletrodo se estiver em contato com o trabalho, terra ou outro eletrodo de

uma maquina diferente.

* Utilize ape

nas equipamentos bem mantidos e em bom estado. Repare ou substitua as

pecas danificadas ao mesmo tempo. Mantenha a unidade de acordo com o manual.
* Use um cinto de seguranga se estiver trabalhando em niveis mais altos ou em risco de

quedas.
* Mantenha

todos os painéis de protecado e tampas da maquina no lugar.

* Prenda o cabo de trabalho com bom contato metal-metal com a peca de trabalho ou mesa
de trabalho o mais préximo possivel da solda.

* Isole o gra

mpo de trabalho quando n&o estiver conectado a peca de trabalho para evitar o

contato com qualquer objeto de metal.
* Nao conecte mais de um eletrodo ou cabo de trabalho a um Unico terminal de saida de

Ha uma TENSAO DC SIGNIFICATIVA ap6s a eliminacéo da poténcia de
entrada nos inversores.
* Desligue o inversor, desconecte a energia de entrada e descarregue 0s
capacitores de entrada antes de tocar em qualquer peca com os elementos

solda.

da maquina.
b

AL

FUMOS E GASES podem ser perigosos para a sua saude. A soldagem
produz fumos e gases. Respirar estes fumos e gases pode ser perigoso para
a sua saude.

* Mantenha sua cabega fora dos fumos. N&ao respire os fumos produzidos

pela soldagem.

» Se vocé estiver em ambientes fechados, ventile a area e / ou use um vazamento de gas
para remover os fumos e os fumos de solda.

» Se a ventilagao for ruim, use um respirador com suprimento de ar aprovado.
* Leia as Folhas de Dados de Seguranca do Material (MSDS) e as instrugdes
do fabricante para metais, consumiveis, revestimentos, limpadores e
desengraxantes.



» Trabalhe em um espaco confinado somente se estiver bem ventilado ou se estiver usando
um ventilador com suprimento de ar. Sempre tenha um guarda treinado por perto. Fumos e
gases de solda podem deslocar o ar e diminuir o nivel de oxigénio e causar ferimentos ou
morte. Certifigue-se de que o ar respiravel € seguro.

* Nao soldar em locais proximos de operacdes de desengorduramento, limpeza ou
pulverizacdo. O calor e os raios do arco de soldagem podem reagir com 0s vapores para
formar gases altamente toxicos e irritantes.

* Nao soldar metais revestidos, tais como ago galvanizado, chumbo ou cadmio, a menos
gue o revestimento é removido da area de solda, a area esta bem ventilado e, se
necessario, um fornecimento de ar respirador. Revestimentos e qualquer metal contendo
esses elementos podem emitir fumaca toxica se forem soldados.

Os raios de arco de solda podem queimar os olhos e a pele. Os raios de arco
/" do processo de soldagem produzem raios visiveis e invisiveis intensos

R »//' (ultravioleta e infravermelho) que podem queimar os olhos e a pele. Faiscas

voam para fora da solda.

» Use um capacete de soldagem equipado com um filtro de sombra apropriado para

proteger seu rosto e olhos ao soldar ou olhar (consulte ANSI Z49.1 e Z87.1 listados nas

Diretrizes de seguranca).

» Use oculos de seguranga aprovados com protegdes laterais sob o capacete.

* Use telas ou barreiras de protecao para proteger os outros contra reflexos e brilho; Avise

0S outros para nao olhar diretamente para o arco de solda.

» Use roupas de protecao feitas de material duravel e resistente a chamas (couro e 1a) e

protecdo para 0s pés.

F—.

= A soldagem pode causar incéndios ou explosdes. A soldagem em contéineres
'~ fechados, como tanques, tambores ou canos, pode fazé-los explodir. As
faiscas podem voar para fora do arco de solda. Faiscas emitidas, pecas
guentes e equipamentos quentes podem causar incéndios e queimaduras. O
contato acidental do eletrodo com objetos de metal pode causar faiscas, explosdes,
superaquecimento ou incéndio. Verifique e certifique-se de que a area esteja segura antes
de soldar.

* Proteja a si e aos outros contra faiscas e metais quentes.

* Nao solde onde as faiscas emitidas possam atingir materiais inflamaveis.

» Remova todos os materiais inflamaveis dentro de 35 pés (10,7 m) do arco de solda. Se
isso néo for possivel, cubra-as bem com as tampas aprovadas.

* Esteja ciente de que faiscas de solda e materiais de solda quente podem passar
facilmente através de pequenas rachaduras e aberturas para areas adjacentes.

* Observe o fogo e mantenha um extintor de incéndio por perto.

» Observe que a soldagem em teto, piso, divisoria ou divisoria pode causar um incéndio no
lado oculto.

* Nao solde em recipientes fechados, como tanques, tambores ou canos, a menos que
esteja adequadamente preparado de acordo com a norma AWS F4.1 (consulte as Normas
de seguranca).

» Conecte o cabo de trabalho ao metal de solda o mais proximo possivel da area de
soldagem para evitar que a corrente de soldagem viaje por caminhos longos e
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possivelmente desconhecidos, causando choque elétrico e riscos de incéndio.

* Ndo use a maquina de solda para descongelar tubos congelados.

* Remova o eletrodo da haste do suporte ou corte o fio de solda na ponta de contato
guando n&o estiver em uso.

» Use roupas de protecao isentas de 6leo, como luvas de couro, camisa pesada, calgas
sem bainha, sapatos altos e boné.

* Remova qualquer combustivel, como um isqueiro de butano ou fésforos, da area de
trabalho antes de soldar.

Metal projetado pode ferir seus olhos.

» Soldagem, lascamento, escovamento e trituragdo de arame causam
%ﬁ faiscas e metais a serem langados da area de trabalho. Como as soldas

esfriam, elas podem sair como escbria.
* Use oculos de seguranga aprovados com protecdes laterais, mesmo sob o

capacete de soldagem.

A emissédo de gases pode ferir ou matar voceé.
* Desligue o suprimento de gas de prote¢gao quando nao estiver em uso.
» Sempre ventile espacos confinados ou use um respirador com

suprimento de ar aprovado.
.nﬁﬁhﬁlm%mmh

PECAS QUENTES podem causar queimaduras graves.

* Nao toque nas partes quentes com as maos nuas.

* Permita um periodo de resfriamento antes de trabalhar novamente com o clipe
de solda ou no material de trabalho.

Campos magnéticos podem afetar os marcapassos.
* Os usuarios de marcapasso devem ser mantidos longe da area de trabalho

de soldagem.
* Os usuarios devem consultar seu médico antes de abordar a soldagem a

arco, o ranhuramento ou a soldagem por pontos.

* O ruido pode prejudicar a audicao.
* Ruidos de alguns processos ou equipamentos podem danificar a audig¢ao.
» Use protecao auditiva aprovada se o nivel de ruido for alto.

Cilindros podem explodir se estiverem danificados.

Os cilindros de gas de solda contém gas de alta pressao. Se estiver
danificado, um cilindro pode explodir. Como os cilindros de gas normalmente
fazem parte do processo de soldagem ao cortar o material, lembre-se de trata-
los com cuidado.

* Proteja cilindros de gas comprimido de calor excessivo, choques mecanicos, escoria,
chamas abertas, faiscas e arcos.

* Instale os cilindros na vertical, prendendo-0s em um suporte estacionario ou suporte de
cilindro para evitar quedas ou tombamentos.

» Mantenha os cilindros longe de qualquer solda ou outro circuito elétrico.
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* Nunca coloque uma tocha de soldagem em um cilindro de gas.

* Nunca permita que um eletrodo de soldagem toque em qualquer cilindro.

* Nunca solde em um cilindro pressurizado: ocorrera uma explosao.

* Use apenas cilindros de gas, reguladores, mangueiras e acessorios de gas corretos
projetados para a aplicagéo especifica; Mantenha as pecas associadas em boas
condigoes.

* Ao abrir a valvula do cilindro, gire a face da saida da valvula.

* Mantenha a tampa de protecao no lugar da valvula, exceto quando o cilindro estiver em
usSo ou conectado para uso.

* Leia e siga as instrugdes sobre cilindros de gas comprimido, equipamento associado e
publicacdo CGA P-1 listados nas Diretrizes de seguranca.

Fogo ou risco de exploséo.

» Nao instale ou coloque a unidade sobre, sobre ou perto de superficies
combustiveis.

* Nao instale a unidade perto de produtos inflamaveis.

» Nao sobrecarregue a fiagao ou tomada elétrica do edificio; Certifique-se de
gue o sistema de fornecimento de energia tenha o tamanho, classificacao e protecao
adequados para operar esta unidade.

n Evite trabalhar em posi¢cbes inseguras ou em perigo de queda.
+ Use a alca de elevacdo da maquina para levantar apenas a unidade, NAO a

engrenagem de corrida, os cilindros de gas ou qualquer outro acessorio.

» Use equipamento de capacidade adequada para levantar e apoiar a unidade.

» Se vocé usar empilhadeiras para mover a unidade, verifique se elas sao
longas o suficiente para se estender além do lado oposto da unidade.

3 5 LS Sg O uso excessivo da unidade pode causar excesso de calor.
» Permitir um periodo de resfriamento; Siga o ciclo de trabalho nominal da
ﬁ | maquina.
m% * Reduza a corrente ou reduza o ciclo de trabalho antes de comegar a soldar
novamente.

* Nao bloqueie ou filtre o fluxo de ar para a unidade.

Corrente estatica (ESD) pode danificar as placas PC.

» Coloque uma alca de pulso conectada ao chdo ANTES de manusear as placas
ou pecas.

» Use sacos e caixas a prova de estatica adequados para armazenar, mover ou
transportar placas de circuito impresso ao manusear a maquina.

O eletrodo de soldagem pode causar ferimentos.
* Nao pressione o gatilho de solda até que seja instruido a fazé-lo ou tenha a
situagcao adequada.

* Nao aponte o eletrodo em nenhuma parte do corpo ou em direcao a outras
pessoas.




—~ Pecas moveis podem causar ferimentos.
* Fique longe de pecas moveis, como ventiladores.
¥ * Mantenha todas as portas, painéis, coberturas e protecdes corretamente
posicionados.

Q:H H.F. A radiacdo pode causar interferéncia.

=) I/ » alta frequéncia (H.F.) podem interferir com a navegacéao por radio, servicos de
seguranca, computadores e equipamentos de comunicacao.

» Tenha apenas pessoas qualificadas familiarizadas com equipamentos
eletrbnicos executar a instalacao.

» O usuario é responsavel por um eletricista qualificado corrigir imediatamente qualquer
problema de interferéncia resultante da instalacéo.

» Se a FCC notifica sobre interferéncia, pare de usar o equipamento imediatamente.

* Tenha a instalagéo ser controlados e mantidos regularmente.

* Mantenha as portas e painéis de fonte de alta frequéncia firmemente espacos fechados
manter faiscas na posicao e uso correto aterramento e blindagem para minimizar o
potencial de interferéncia.

| Arco de soldadura pode causar interferéncia.

= /) l/ « A energia eletromagnética pode interferir com equipamentos eletrénicos
sensiveis, como computadores e computadores operados como equipamentos
robos.

» Assegurar que todos os equipamentos na area de soldagem electromagneticamente
compativeis.

* Para reduzir possiveis interferéncias, mantenha os cabos de solda o mais curto possivel,
em conjunto e baixos, como no chao.

* Localize a operagao de soldagem a 100 metros a partir de qualquer equipamento
eletrdnico sensivel.

* Certifique-se esta maquina de solda esta instalada e aterrada de acordo com este
manual.

* Se ainda ocorrerem interferéncias, o usuario deve tomar medidas adicionais, como mover
a maquina de solda, utilizando cabos blindados, usando filtros de linha ou proteger a area
de trabalho.

2. PRECAUCOES GENERICAS

A soldagem € um processo de fabricacdo ou escultura que liga materiais, geralmente
metais ou termoplasticos, usando calor elevado para derreter as pecas e permitir que elas
resfriem causando fusdo. A soldagem a arco usa um arco elétrico para derreter os
materiais de trabalho, bem como o material de enchimento (as vezes chamado de barra de
solda) para soldar juntos. A soldagem por arco envolve a conexao de um cabo de conexéo
de aterramento ao material de soldagem ou a outra superficie metalica. Outro cabo
conhecido como cabo de eletrodo é colocado sobre o material a ser soldado. Quando o
cabo se afasta do material, € gerado um arco elétrico. O arco entédo funde as pecas de
trabalho junto com o material de enchimento que ajuda a unir as pecas.



Também deve ser levado em conta que, além da selecéo adequada do tamanho do
eletrodo, é muito importante manter as conexdes de cabo e cabo de soldagem em boas
condi¢bes. Rachaduras, cortes, pontos desgastados, etc. no cabo de solda eles podem
diminuir sua capacidade de carga atual e criar pontos perigosos. Além disso, as conexdes
de cabos desgastadas ou desgastadas ao grampo de trabalho, terminais ou conectores de
trava por tor¢do também podem diminuir a capacidade de transportar corrente e criar
pontos de risco. Todas as se¢les desgastadas, desgastadas e danificadas devem ser
reparadas imediatamente para operacdo adequada e para minimizar quaisquer riscos de
seguranca em potencial.

Esta maquina de solda inversora ANOVA adota avangada tecnologia de ponte IGBT. A
presenca de equipamentos de solda a arco do tipo inversor se beneficia da aparéncia da
teoria e do dispositivo da fonte de alimentacdo do inversor. A fonte de alimentagéo de
soldagem a arco do inversor usa um dispositivo IGBT de alta poténcia, convertendo a
frequéncia de 50Hz em um retorno retificado, gera uma saida de alta poténcia DC atraves
da modulacéo por largura de pulso (PWM) , o peso e o volume do transformador principal
diminuem consideravelmente. A eficiéncia aumenta assim em mais de 30%.

Esta maquina pode soldar os seguintes tipos de metais:

Tipo de metal Tipo de eletrodos

Ferro fundido Eletrodo bésico

Aco inoxidavel Eletrodo de aco inoxidavel
Aco carbono Eletrodo de rutilo

Antes de usar 0 equipamento, certifigue-se sempre de que ele ndo tenha sido danificado
durante o transporte.

Coloque a unidade em uma superficie horizontal, sélida e limpa. Proteja-o da chuva e do
clima. Certifigue-se de que o ar de ventilagao circule livremente.
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3. IDENTIFICACAO DAS PECAS

1. display digital 7. (+) Conector de conector rapido: saida da
2. Botéo de ajuste atual maquina de solda (+)

3. indicador de energia 8. plugue de alimentacéo

4. indicador de protegéo 9. Ancoragem do cabo elétrico

5. Protecéo contra falhas 10. interruptor de ligar / desligar

6. (-) Conector rapido: saida da maquina de

solda (-)

Controles e caracteristicas operacionais

Comecando a maquina
Quando a maquina esta ligada, um teste automatico é executado; durante este teste, todos
os LEDs e o mostrador exibem "888"; Apds alguns segundos, os LEDs e a tela se apagam.

Apenas o LED on / off se acende.

* A maquina esta pronta para operar quando o LED de energia com um dos quatro LEDs
do comando do modo de soldagem acender no painel de controle frontal.

Controles do painel frontal

- Controle de corrente de saida: potenciémetro usado para ajustar a corrente de saida
usada durante a soldagem.

- LED ligado / desligado: este LED acende quando a maquina esta ligada
Se piscar, este LED indica que uma protecao de faixa de tenséo de entrada esté ativada; A
maquina reinicia automaticamente quando a tensdo de entrada retorna ao intervalo correto.
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Se a maquina nao reiniciar automaticamente, pode ocorrer uma condi¢do de tensao auxiliar
interna: a maquina deve ser desligada e ligada novamente para reiniciar.

Nota: O ventilador pode desligar automaticamente se a condig&o de erro persistir por mais
de 2 segundos.

- LED de temperatura: este indicador acendera quando a maquina superaquecer e a saida
tiver sido desativada. Isso normalmente ocorre quando o ciclo de trabalho da maquina é
excedido. Deixe a maquina ligada para permitir que os componentes internos arrefecam.
Quando o indicador se apagar, vocé podera usar a maquina novamente.

- LED de controle de qualidade: este indicador acende quando a maquina esta
superaquecida ou sobrecarregada.

- Display digital: o medidor mostra a corrente de soldagem pré-definida antes da soldagem
e a corrente real de soldagem durante a soldagem.

Outros controles e recursos

* Interruptor de alimentagéo: liga / desliga a alimentagao de entrada para a maquina.
» Cabo de entrada: conecte-o a rede elétrica.

* Ventilador: esta maquina tem um F.A.N. Circuito (ventilador conforme necessario) no
interior; o ventilador liga ou desliga automaticamente. Esta funcéo reduz a quantidade de
sujeira acumulada dentro da maquina e reduz o consumo de energia. Quando a maquina
esté ligada, o ventilador liga. O ventilador continuara funcionando enquanto a maquina
estiver soldando. Se a maquina nao soldar por mais de cinco minutos, o ventilador sera
desligado.

* Cinto de ombro: Para facilitar o transporte.

4. DADOS TECNICOS

MODELO SL210
VOLTAGEM DE ENTRADA 1 FASE — 230V AC + 15%
NOMINAL

FATOR DE POTENCIA 0.7
EFICIENCIA 80 %




Model | SL210 ' NO. )

= g RN
1 fq/.-f. i C50))
2 \_W_/

: T 20A/20.8V - 210A/18.4V
- - X 60% 100%
2 160A | 124A
= e u2 24V | 25V
= 12 seers| 2104 | 162.8A
U2uswm| 184V | 265V

DD Ut ~220V 1..=30.1A 1.=23.3A
1~ (50/60Hz) | ]
P21 F Fan Cool

SIMBOLOS GRAFICOS E INDICACOES

Ui: tensdo nominal de entrada AV (tolerancia + 10%)
limax: corrente de entrada nominal maxima

l1eff: Corrente de entrada maxima efetiva

X: ciclo de trabalho

Relacéo entre o tempo de duracéo dado / o tempo de ciclo completo

Nota 1: Este relacionamento deve estar dentro de 0 ~ 1, e pode ser indicado por
porcentagem.

Nota 2: Nesta norma, todo o tempo do ciclo é de 10 minutos.

Por exemplo, se o ciclo de trabalho é de 60%, o tempo de aplicacdo da carga sera de 6min
e a proxima vez sem carga sera de 4min.

Uo: tensé@o sem carga
Circuito aberto de enrolamento secundario.
U2: tensdo de carga
Tensédo de saida da carga nominal: U2 = (20 + 0.0412) V
AV - A V: faixa de regulacédo de corrente e tensédo de carga correspondente.
IP: grau de protecéo isolante, como IP21S

Pode ser usado em ambientes com alto risco de choque elétrico.
f [ID]]] Leia atentamente este manual de instru¢bes antes de usar

1o o —_— “pe _ ~ . L.
. g P Convetsc.)r de retificador-transformador de frequéncia estatico
monofasico

:[1]~EHDH: Simbolo da fonte de alimentagdo CA monofasica e a frequéncia nominal

a:" Simbolo de soldagem a arco de metal manual com eletrodos revestidos.
I
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H Na&o use ao ar livre

i ¢

Classe de isolamento

N&o elimine as ferramentas elétricas juntamente com o lixo doméstico.

5. INSTALACAO

Aviso! Todas as conexdes na maquina devem ser feitas depois de verificar se a
fonte de alimentacao principal esta desconectada.

Esta maquina de solda est4 equipada com um dispositivo de compensacéo da fonte de
alimentacdo. Quando a tenséo de alimentacéo varia na faixa de + 5% da tensdo nominal,
ela continuara a funcionar da mesma forma. Se for excedido, a maquina sera desligada.
Ao usar um cabo mais longo, para reduzir a queda de tenséo, recomenda-se selecionar
uma secao maior do cabo; Se o cabo de conexao for muito longo, ele pode ter um grande
efeito no desempenho de partida do arco da maquina de solda ou em outros recursos.
Portanto, sugerimos que vocé use o comprimento de configuracado recomendado (4 m)

PASSOS NA CONEXAO

1. Certifique-se de que a ventilacdo de ar da maquina de solda néo esteja coberta e
obstruida para evitar falhas no sistema de arrefecimento.

2. Certifique-se de que o terminal de aterramento adicional tenha sido aterrado
separadamente e com seguranca.

3. Conecte os clipes de solda (bracadeira de aterramento e suporte do eletrodo)
corretamente. Antes de mais nada, certifique-se de que o cabo, os clipes de soldagem e os
conectores rapidos estdo bem conectados.

4. Insira o plugue rapido que conecta o suporte do eletrodo no soquete rapido com a
polaridade "+" e, em seguida, aperte-o a forca no sentido horario.

5. Insira o plugue rapido que conecta o grampo terra / aterramento no soquete de conexao
rapida com a polaridade "-" no painel da maquina de solda, aperte-o a forga no sentido
horario, A bracadeira de aterramento conecta-se a peca de trabalho.

6. Preste atencao a polaridade da conexdo. Se estiver conectado incorretamente, pode
ocorrer um arco elétrico instavel, grandes salpicos e uma haste de soldagem pegajosa.

7. Conecte o plugue de alimentacéo a classe de tenséo correspondente da caixa de
distribuicdo de acordo com a classe de tensdo de entrada da maquina de solda, nao
conecte a maquina a uma tomada com tensao incorreta. Enquanto isso, certifique-se de
que a tolerancia da tenséo de alimentacéo esteja dentro da faixa permitida.



Aviso O choque elétrico pode causar a morte; ainda existe corrente continua de
alta tensdo no equipamento, mesmo apods o desligamento, ndo entre em
contato com a parte que transporta a corrente no equipamento. Uma tenséao de
alimentacao inadequada pode danificar o equipamento.

8. Certifique-se de que a ventilagdo de ar da maquina de solda ndo esteja coberta e
obstruida para evitar falhas no sistema de arrefecimento.

11. Sugere-se que o cabo de alimentacdo € HO7RN-F 3x2.5mm2 (aprovado EN 50525-2-21
de acordo com a) o cabo de soldadura deve ser HO1IN2-D 1X16mm2 e fusivel externo deve
ser 16A. O suporte recomendado do eletrodo € de 20% 160A (aprovado de acordo com EN
60974-11).

Agora que vocé esta pronto para soldar, lembre-se de CLAMS. Reunir todos esses pontos
em um momento de soldagem pode parecer muito para se pensar, mas se torna natural
com a pratica, por isso ndo desanime! A soldagem de eletrodos tem 0 nome néo porque o
eletrodo se parece com uma haste, mas porque todo mundo cola a haste na peca de
trabalho quando eles aprendem a soldar.

CONFIGURACAO

A configuracao correta de corrente, ou amperagem, depende principalmente do diametro e
do tipo de eletrodo selecionado. Por exemplo, uma haste de 6010 1/8 funciona bem 75 a
125 amperes, enquanto uma haste de 7018 5/32 soldada para correntes de até 220
amperes. O lado da caixa do eletrodo geralmente indica faixas de operacao. Seleccionar
uma amperagem com base na espessura do material, a posi¢cao de soldagem (cerca de 15
por cento menos calor para funcionar acima da cabeca em relagdo a um plano de
soldadura) e observacao da soldadura acabada. A maioria das novas maquinas de solda
tem uma etiqueta permanente que recomenda ajustes de corrente para uma variedade de
eletrodos e espessuras de material.

COMPRIMENTO ARCO

O comprimento correto do arco varia de acordo com cada eletrodo e aplicacdo. Como
ponto de partida, o comprimento do arco ndo deve exceder o diametro da parte de metal
(nucleo) do eletrodo. Manter o eletrodo muito perto diminui a tenséo de soldagem. Isto cria
um arco erratica podem ser extintos ou fazer com que a haste de congelagéo, e também
produz uma soldadura com uma coroa elevada. Arcos excessivamente longos (muita
voltagem) produzem salpicos, baixas taxas de deposicéo, reducdes e, por vezes,
porosidade. Muitos iniciantes soldam com um arco muito longo, entéo eles produzem
contas asperas com muitos salpicos. Um pouco prética irh mostrar uma controlada e
comprimento ajustado melhora a aparéncia do granulo arco cria um rebordo mais estreito e
minimiza borrifo.

SETA ANGULO

A soldagem de eletrodos nas posicdes plana, horizontal e superior utiliza uma técnica de
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arrasto ou soldagem reversa. Segure a haste perpendicular a articulacédo e incline a parte
superior do eletrodo na direcao de deslocamento de aproximadamente 5 a 15 graus. Para
soldar verticalmente para cima, use uma técnica de empurrar ou direita e incline o topo da
haste a 15 graus da direcao do percurso.

MANUSEIO

Cada soldador manipula ou tece o eletrodo em um estilo Unico. Desenvolva seu proprio
estilo observando os outros, praticando e criando um método que produz bons resultados
para vocé. Tenha em mente que no material de 1/4 de polegada e mais fino, ao trabalhar,
geralmente cria-se um corddo mais largo do que o necessario. Em muitos casos, a viagem
simples e direta funciona bem. Para criar um corddo mais largo em um material mais
espesso, manipule o eletrodo de um lado para o outro criando uma série continua de
circulos parcialmente sobrepostos, ou em forma de Z, semicirculo ou com padréo de
gagueira. Limite o movimento de um lado para o outro para duas vezes e meia o diametro
do nucleo do eletrodo. Para cobrir uma area maior, faca varios passes ou passes online. Ao
soldar verticalmente, concentre-se na soldagem dos lados da junta e o centro se
aproximara sozinho. Pause para permitir que o lado mais distante do cabo esfrie e 0
comprimento da solda endureca e certifique-se de que esteja bem preso a parede lateral.
Se a sua solda se parece com escamas de peixe, € porque ela se moveu muito rapido e
nao ficou o suficiente nas laterais.

VELOCIDADE ALVO

A velocidade de deslocamento adequada produz um corddo de solda com o contorno (ou
coroa) desejado, largura e aparéncia. Ajuste a velocidade de deslocamento para que o arco
permaneca dentro do terco principal da zona de soldagem. As velocidades de
deslocamento lentas produzem uma esfera ampla e convexa com penetragdo superficial.
Velocidades de deslocamento excessivamente altas também diminuem a penetracao,
criam uma conta mais estreita e / ou altamente coroada, possivelmente minando-as.

Algum ultimo conselho. Lembre-se sempre de que vocé precisa ter uma boa visao da area
de soldagem. Caso contrario, vocé nao pode ter certeza de que esta soldando bem a junta,
mantendo o arco na borda anterior da area e usando a quantidade correta de calor (vocé
pode realmente ver uma area com muito calor saindo da junta). Para uma visao melhor,
mantenha a cabeca para um lado e para fora da fumaca para que vocé possa ver
facilmente a area de trabalho.

Lembre-se também de que vocé aprende com os erros. Nao preste atencao em fazer
algumas primeiras soldas sem muita qualidade ou com erros. Os soldadores profissionais
obtém soldas perfeitas depois de reconhecer as imperfeicdes, retifica-las e amolecé-las.

COMPARACION DEL CUADRO DE SOLDADURAS



NORMAL FORZA FORZA VELOCIDADE VELOCIDADE ARCO
MUITO BAIXA MUITO ALTA MUITO ALTA MUITO BAIXA MUITO LONGO

A B D F

6. UTILIZACAO

E proibido soldar em locais onde haja perigo de incéndio ou exploso!

SOLDAGEM

No tipo de soldagem MMA, o material de enchimento de solda é fundido do eletrodo para a
area de soldagem. A velocidade da corrente de soldagem é selecionada de acordo com o
tamanho do eletrodo usado e a posi¢éo de soldagem. O arco é formado entre a ponta do
eletrodo e a peca de solda. O revestimento do eletrodo de fuséo forma gas e escoéria, 0 que
protege a area de soldagem. A escoéria solidificada na solda é removida apo6s a soldagem,
e. com um martelo lascado ou escova de metal.

FUNCOES OPERACIONAIS

Aviso! Certifique-se de que as conexdes do cabo de solda e do cabo de

aterramento estejam apertadas. Se a conexao estiver solta, havera uma queda

de tensdo que tornara a conexao quente e podera causar um incéndio.

Aviso! Durante a soldagem, é proibido remover qualquer plugue ou cabo em
uso, ou isso resultara em risco de morte e danos graves a maquina.

1. Sempre fixe o cabo a terra diretamente na peca de solda. Limpe a superficie de conexao
do grampo de pintura e ferrugem. Conecte a bracadeira de massa com cuidado para que a
superficie de contato seja 0 maior possivel.

2. Gire a chave de ignig&do no painel traseiro para a posi¢cao "ON". O ventilador dentro da
maquina deve comecar a funcionar assim que a soldagem comecar. A maguina esta
equipada com tecnologia de refrigeracdo automatica; O ventilador sé funcionard quando a
soldagem comecar e ajudara a resfriar o circuito interno e os componentes.

Sempre inicie e pare a maquina a partir do interruptor principal, nunca use o plugue como
um interruptor!



3. De acordo com a espessura da peca de soldadura, o diametro do eléctrodo de
soldadura, a posicao de trabalho e os requisitos técnicos, certifique-se de que a corrente de
soldadura € adequada.

4. Conecte o eletrodo de soldagem ao suporte do eletrodo. A maquina estara no modo de
soldagem manual e no modo de espera.

5. Selecione a corrente de soldagem apropriada ajustando o regulador (1) de acordo com a
espessura e as técnicas de trabalho da peca a ser soldada, o diametro da haste de solda, a
posicdo de trabalho e as necessidades técnicas; e certifique-se de que a corrente de
soldagem é adequada.

Em geral, a corrente de soldagem é adequada para eletrodos de soldagem de acordo com
0 seguinte:

Diametro electrodo / mm 01,6 | @20 | 925 ©3.2 ©4.0 5.0 95.8

Corrente de soldagem / A 40 55 80 115 160 190-260 250-300

Espessura do aco de soldagem e diametro da haste de solda selecionada:

Espessura da chapa de aco / mm 1-2 2-5 5-10 +10

Diametro da haste de soldadura / mm 1-25 254 32_58 4.8

7. INDICACOES DE TRABALHO

Os vapores de soldagem podem ser prejudiciais a sua saude, verifiqgue se ha
ventilacdo suficiente durante a soldagem. Nunca olhe para o arco sem o
protetor facial feito para soldagem a arco! Proteja-se e proteja os arredores da
proa dos salpicos de escoria!

Recomenda-se que vocé primeiro teste a solda e a velocidade da corrente de soldagem em
algo diferente da peca de trabalho real. Isso determinara o ajuste correto da maquina antes
de executar o trabalho final.

Vocé pode comecar a soldar depois de fazer as corre¢des necessarias. O arco é inflamado
raspando a peca de solda com o eletrodo. O comprimento do arco é regulado segurando a
ponta do eletrodo a uma distancia adequada da peca de solda. O comprimento de arco
adequado é geralmente cerca de metade do didametro do fio do nucleo do eletrodo. Quando
0 arco estiver ligado, mova o eletrodo lentamente para frente, inclinando-o para cima.
Angulo de tens&o 10-15 °.

IMPORTANTE:
N&o esfregue a peca de trabalho com o eletrodo, pois ele pode ser danificado,
o que dificulta o inicio do arco. Assim que o arco se acender, tente manté-lo a
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uma distancia da peca de trabalho equivalente ao diametro do eletrodo.

Esta distancia deve ser mantida o mais constante possivel durante o processo de
soldagem. O angulo do eletrodo na dire¢cdo em que ele esté trabalhando deve ser de 20 °/
30 °.

IMPORTANTE:
Sempre use alicates ou alicates para remover eletrodos desgastados e mover
as pecas que vocé acabou de soldar. Observe que o suporte do eletrodo (1)
deve sempre ser esvaziado para que fique isolado apos a concluséo do
trabalho de soldagem.
N&o remova a escoéria até que a solda tenha esfriado. Se vocé quiser continuar uma solda
apos uma interrupcgdo, vocé deve primeiro remover a escoéria de sua tentativa inicial.

O LED amarelo de sinal de superaquecimento acendera quando o termostato estiver
desarmado devido ao superaquecimento da unidade. O ventilador esfriar4 a unidade e uma
vez que a luz do sinal se apague, a unidade estara pronta novamente para soldagem.

DICAS PARA COMECAR

Para iniciantes, a primeira dificuldade € conseguir um bom arco. Para melhores resultados,
proceda da seguinte forma:

Teste a corrente e o eletrodo em um pedaco de material residual.

» Segure o eletrodo aproximadamente 2 cm acima do inicio da junta a ser soldada e segure
a protecéo facial em frente ao seu rosto. Toque na peca de trabalho com o eletrodo e
esfregue-o repetidamente para iniciar o arco, como se estivesse batendo em um objeto.
Pode acontecer que o movimento de separacgdo do eletrodo ndo seja rapido o suficiente, o
que pode significar que o eletrodo adere a peca de trabalho. Remova o eletrodo com um
puxao lateral firme. (Se isso n&o funcionar, solte o eletrodo da bragadeira no suporte do
eletrodo e, em seguida, use bragadeiras ou pingas para remover o eletrodo da peca de
trabalho).

» Observe o arco através da lente na protecao facial e mantenha o comprimento do arco
aproximadamente de 1 a 1,5 vezes o diametro do eletrodo. O comprimento do arco é muito
importante, pois influencia a corrente de soldagem e a tenséo de soldagem.

* Intensidade de corrente incorreta produz qualidade de soldagem ruim e uma junta fraca.

» Segure o eletrodo em um angulo de aproximadamente 70 ° - 80 ° com a pec¢a na dire¢do
para frente. Se o0 angulo é muito grande, a escéria pode penetrar na articulagdo; Se o
angulo é muito pequeno, o arco ira flap e liberar metal fundido. Em ambos os casos, €
produzida uma junta de solda porosa fraca.

* Certifique-se de que o comprimento do arco permaneca constante, alimentando o
eletrodo continuamente a peca de trabalho a medida que ela passa pela junta. No final da
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reunido; Puxe o eletrodo suavemente para baixo para evitar uma cratera final porosa.

» Espere até a junta esfriar completamente antes de remover a escoria. Se vocé deseja
continuar soldando uma junta apés uma interrupcao, vocé deve primeiro remover a escoria
no final da junta. Prepare o arco na junta e derreta o eletrodo no ponto onde as duas juntas
se encontram.

CUIDADO: Sempre use alicates, alicates ou ferramentas similares para

remover eletrodos quentes ou para mover pecas soldadas a quente. Certifique-

se de que o suporte do eletrodo seja colocado em uma superficie isolada ao

fazer uma pausa. Sempre desligue o soldador apds terminar o trabalho e
durante as pausas, e sempre desconecte a maquina da rede elétrica.

Proceda da seguinte maneira depois de conectar as conexdes elétricas conforme descrito
neste manual:

» Segure a alavanca no suporte do eletrodo e deslize a parte exposta do eletrodo no
suporte do eletrodo.

» Conecte o cabo terra a pega de trabalho. Certifique-se de que haja uma boa conexao
elétrica entre a peca de trabalho e a bracadeira de aterramento.

* Ligue a maquina e ajuste a corrente de soldagem com o regulador. A corrente de
soldagem deve ser selecionada de acordo com o tamanho da peca e o tipo de eletrodo.
» Segure o protetor facial na frente do seu rosto e bata na ponta do eletrodo da peca de
trabalho como se estivesse acendendo um fosforo. Este € o melhor método para iniciar o
arco.

CUIDADO:
N&o bata no eletrodo na peca de trabalho, pois isso pode danificar a capa do
eletrodo, o que dificulta a escorva do arco.

* Assim que vocé iniciar o arco, tente manter o comprimento do arco constante. O
comprimento do arco deve ser de aproximadamente 1 a 1,5 vezes o didmetro do eletrodo.
O comprimento do arco deve ser mantido 0 mais constante possivel. Segure o eletrodo em
um angulo de aproximadamente 70 ° - 80 ° com a peca de trabalho.

CUIDADO:

O ventilador desligara automaticamente quando o circuito interno e 0s componentes
esfriarem. Sempre desligue a maquina de solda depois que a ventoinha desligar, isso
aumentara a vida util do circuito e dos componentes.
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TIPOS DE SOLDA DE CABO

Aparéncia dependendo da intensidade atual:
Arco muito curto: quando o arco é muito curto, sado produzidas massas
irregulares de metal soldado com inclus6es de escoria.

Arco muito longo: um arco longo causa ma penetracdo de metais basicos,
bolhas e porosidades de metal fundido. Uma junta defeituosa pode ser
produzida.

Aparéncia de acordo com a velocidade do avanco:

Velocidade de alimenta¢éo muito baixa: causa um depdsito amplo e um
comprimento menor. Consumo de eletrodo desnecessariamente alto e perda
de tempo de trabalho.

Velocidade de alimentacdo muito alta: causa penetracao insuficiente do
material de base, uma costura estreita e alta e grandes depdsitos de escoria
gue podem ser dificeis de remover.

Aparéncia dependendo da intensidade atual:
Intensidade da corrente muito baixa: pouca penetragéo, facil adesédo, um
corddo muito irregular, dificuldade para eliminar a escoria.

Intensidade de corrente muito alta: cabo muito largo com penetracao
excessiva de aerossois de material de base de metal derretido e uma cratera
profunda. A alta intensidade de corrente também pode causar pequenas
guebras no material

Soldagem de alta qualidade: o trabalho com o comprimento correto do arco,
a velocidade de avanco, a intensidade da corrente e a inclinacéo do eletrodo
produzem um cordéo regular, uma malha fina e uma junta livre de inclusées
de porosidade e escoria.
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8. GARANTIA

Esta garantia cobre todo o material ou falhas de producéo, néo inclui defeitos de pecas
normais de desgaste, como rolamentos, escovas, cabos, plugues ou acessorios para a
maquina, danos ou defeitos resultantes de abuso, acidentes ou altera¢des sofridas; nem
custos de transporte.

Ele se reserva o direito de rejeitar qualquer reclamacéo em que a compra ndo possa ser
verificada ou quando estiver claro que o produto nao foi adequadamente mantido. (limpar
ranhuras de ventilacao, lubrificacdo, limpeza, armazenamento, etc. ...)

Sua fatura de compra deve ser salva como prova da data da compra.

Sua ferramenta deve ser devolvida ao seu distribuidor em um estado aceitavel e limpo, em
sua caixa original, se aplicavel, acompanhado de sua prova de compra correspondente.

13.1. PERIODO DE GARANTIA

- O periodo de garantia (Lei 1999/44 EC), de acordo com os termos descritos abaixo, € de 2
anos a partir da data da compra, em pecgas e mao-de-obra, contra defeitos de fabricagcao e
material.

13,2. EXCLUSOES

A garantia n&o cobre:

- Desgaste natural pelo uso.

- Uso indevido, negligéncia, operacéo descuidada ou falta de manutencao.

- Defeitos causados pelo uso incorreto, danos causados por manipulacdes realizadas por
pessoal ndo autorizado pela Anova ou uso de pecas de reposi¢do nao originais.

13.4. EM CASO DE INCIDENCIA

- A garantia deve ser preenchida corretamente com todas as informacdes solicitadas e
acompanhada da fatura de compra.

9. MEIO AMBIENTE

um centro de reciclagem. Nao despeje 6leo usado em drenos, terra, rios, lagos ou

Proteger o meio ambiente Recicle o 6leo usado por esta maquina levando-o para
E mares.

Descarte sua maquina de maneira ecoldgica. Nao devemos nos livrar das maquinas junto
com o lixo doméstico. Seus componentes plasticos e metalicos podem ser classificados de
acordo com sua natureza e reciclados.

Em conformidade com a Diretiva Europeia 2012/19 / UE relativa aos residuos de
equipamentos elétricos e eletrénicos, e a sua aplicacdo em conformidade com a
legislagé@o nacional, os equipamentos elétricos que tenham atingido o final da sua
vida atil devem ser recolhidos separadamente e levados para uma instalacao.
reciclagem adequada e respeito ao meio ambiente.

Os materiais utilizados para embalar esta maquina sao reciclaveis. Por favor, ndo jogue as
embalagens no lixo domeéstico. Descarte esses pacotes em um ponto oficial de coleta de lixo.
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10. PECAS
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11. DECLARACAO CE

EMPRESA DISTRIBUIDORA

MILLASUR, S.L.
RUA EDUARDO PONDAL, N° 23 P.I.SIGUEIRO AMNOoOVIL
15688 OROSO - A CORUNA

ESPANA

DECLARACAO CE DE CONFORMIDADE

Em conformidade com as diferentes diretivas CE, confirma-se que, devido a sua concepcao
e construcéo, e de acordo com a marca CE impressa pelo fabricante, a maquina
identificada neste documento esta em conformidade com os requisitos relevantes e
fundamentais de seguranca e saude. das citadas directivas da CE. Esta declaracao valida
o produto para mostrar o simbolo CE.

Caso a maquina seja modificada e essa modificacdo ndo seja aprovada pelo fabricante e
comunicada ao distribuidor, esta declaracdo perdera seu valor e validade.

Nome da maquina: SOLDADURA MMA
Modelo: SL210

Padréo reconhecido e aprovado ao qual é adaptado:

Diretiva 2004/108/EC
Diretiva 2015/863/EU
Diretiva 2014/30/EU

EN 55014-1:2006/+A1:2009/+A2:2011
EN 55014-2:2015 EN 610000-3-2:2014 EN 61000-3-3:2013

EN 62233:2008 EN60335-2-2:2010+A11:12+A1:13
EN 60335-1:2012+AC:14+A11:14

Carimbo da empresa m\ i
mMillasur

Ria Eduardo Ponda!l, n” 23
Pol. Ind. Sigiiziro - 15682 Oroso ~ A Coruita
TIf. 931 696465 / Fax. 981 690661

14/01/2019
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