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MULTIPROCESSOS
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MANUAL DE INSTRUGOES

Simbolos e seus significados

Simbolo

Nome

Explicagao

Cuidado/Atencao

Alerta de seguranca (riscos de acidentes) e atencéo durante o uso.

Leia 0 manual de opera-
coes/instrugoes

Leia 0 manual de operagées/instrugdes antes de utilizar o equipamento.

Descarte seletivo

Faga o descarte das embalagens adequadamente, conforme legislagao vigente
da sua cidade, evitando contaminagéo de rios, corregos e esgotos.

Utilize EPI (Equipamento
de protecdo Individual)

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

Cuidado com fumos
e gases

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

Risco de exploséo

Nunca utilize a maquina em local que contenha produtos inflamaveis ou
explosivos.

Risco de interferéncia
elétrica

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

Luminosidade intensa

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

Proteger a maquina de
ambientes nocivos

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

Risco de esmagamento

Pegas rotativas podem provocar ferimentos e/ou esmagamento. Atengdo ao
manusear o arame.

Risco de choque elétrico

Cuidado ao manusear. Risco de choque elétrico.

Instrugoes de ligagao
elétrica

Seguir as instrugdes para a correta instalagdo da maquina.

Aterramento

Aterramento.
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Alimentagao

Alimentacao em corrente alternada monofasica.

Inversor de soldagem

Diagrama em bloco de um inversor de soldagem.

Corrente continua

Corrente continua.

Positivo

Terminal de saida positivo.

Negativo

Terminal de saida negativo.




Simbolo Nome Explicacao
Ly Sr(])t:';e; ;e méxima de Corrente maxima de entrada.
Lo gr?trr;e(?;e fominal de Corrente nominal de entrada.
1, Corrente de solda Corrente de solda.
Tensdo de saida sem s .
U, carga Tenséo de saida sem carga.
1] Tensdo nominal de Tens@o nominal de entrada
1 entrada ’
Tensdo de saida em s .
u, carga Tensdo de saida em carga.
Hz Frequéncia Unidade de medida de frequéncia (Hertz).
v Tensao Unidade de medida de tenséo (Volt).
A Corrente Unidade de medida de corrente (Ampere).
% Fator de trabalho % do fator de trabalho.
Classe de protecao IP (indice de protegdo). ‘2 significa protegao contra
. s particulas sdlidas com didmetros superior a 12 mm. ‘1’ significa protegéo
IP213 Indica de protegao contra respingos de dgua com queda vertical. ‘S’ significa que durante o teste
de 4gua, as partes moveis da maquina estdo paradas.
g Solda MIG/MAG Soldagem no modo MIG/MAG.
. 5 Solda Eletrodo Soldagem no modo Eletrodo.
' &{_ Solda TIG Soldagem no modo TIG.

Tabela 1 — Simbolos e seus significados

Orientacdes Gerais

ATENCAO: LEIA TODOS 0S
A I@ AVISOS DE SEGURANGA E
TODAS AS INSTRUGOES.
Esse manual contém detalhes de instalagéo, operagao
e manutengao do equipamento. Nao utilize o equipa-

mento sem antes ler o manual de instrugdes e proceda
conforme as orientagoes.

Ao utilizar o equipamento, siga as precaugoes basicas
de seguranca a fim de evitar acidentes.

Caso esse equipamento apresente alguma ndo con-
formidade, entre em contato conosco: www.vonder.
com.br

0 revendedor nao pode receber a devolugao deste
equipamento sem autorizagao prévia da VONDER.

Guarde o manual para uma consulta posterior ou
para repassar as informacoes a outras pessoas que
venham a operar 0 equipamento.
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MANUAL DE INSTRUGOES

1. AVISOS DE SEGURANCA

a) Leia todos os avisos de seguranga e todas as
instrugoes. Falha em seguir todos os avisos e ins-
trugbes listados abaixo pode resultar em choque
elétrico e/ou ferimento sério.

b) E recomendado que apenas pessoas especializa-
das e treinadas operem esta maquina.

c¢) Caso esta maquina apresente alguma nao confor-
midade, encaminhe-a para a Assisténcia Técnica
Autorizada VONDER mais proxima. Vocé encontra
arelacéo através do site: www.vonder.com.br.

1.1. Seguranca pessoal

ATENGAO! Este aparelho néo se desti-
na a utilizagao por pessoas com capa-
A cidade fisica, sensoriais ou mentais re-
duzidas, criangas ou por pessoas com
falta de experiéncia e conhecimento.

®E A

a) Sempre siga as regras de seguranga;

) Utilize EPIs (Equipamentos de Protegéo Individual)
tais como: luvas de protegao, mangotes, aventais,
protetores auriculares, mascaras de solda, prote-
Gao respiratoria;

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

d) Ruido excessivo pode provocar danos a audigao.
Sempre utilize protetores auriculares. Nao permi-
ta que outras pessoas permanegam no ambiente
com ruido excessivo sem prote¢ao;

1.2. Seguranca elétrica
v

a) Nunca toque nenhuma parte do corpo nos cabos
de saida de energia do equipamento.

b) Nunca trabalhe com luvas, méos e roupas molha-
das ou em ambientes alagados ou sob chuva;

c) Verifique se os cabos estdo corretamente conec-
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tados antes de ligar o equipamento a rede elétrica;

d) Equipamentos de solda séo fontes de eletromag-
netismo e podem causar interferéncia em apare-
lhos marca passo, ou similares. Certifique-se de
que pessoas que utilizam esses aparelhos estejam
afastadas do ambiente de trabalho;

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

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

ATENGAO! Se a rede de alimentagéo
elétrica for precaria, o equipamento
pode apresentar uma queda de tensao
da rede elétrica ao ligar, prejudicando
0 perfeito funcionamento deste e de
outros equipamentos. Um exemplo
de uma rede elétrica precaria é o que
acontece quando, ao ligar o equipa-
mento, o brilho das lAmpadas apresen-
ta uma queda de intensidade luminosa.

1.3. Fumos e gases da solda podem ser perigosos
para a saide

2\

a) Instale a maquina em um ambiente arejado e ven-
tilado;

b) Utilize exaustor ou ventilador junto @ maquina para
manter 0s fumos e 0s gases provenientes da solda
afastados da respiragdo do operador;

c) Utilize equipamento de protecao respiratoria;

d) Mantenha outras os visitantes afastados do local
de trabalho.

1.4. Seguranca no manuseio

a) Nunca abra a carcaga da maquina. Sempre que
precisar de algum ajuste ou manutengéo leve a
maquina a uma Assisténcia Técnica Autorizada
VONDER mais proxima.



b) Nunca permita que outra pessoa além do operador
ajuste a maquina;

¢) Sempre verifique o fator de trabalho da méquina
para evitar sobrecarga.

d) Todos os conectores da maquina de solda devem
estar conectados corretamente. A garra obra deve
estar conectada a peca a ser soldada antes de ligar
0 equipamento.

1.5. Ambiente

Nunca utilize a maquina em local que contenha produ-
tos inflamaveis ou explosivos. PERIGO DE INCENDIO
E EXPLOSAO.

a) PrecaucOes devem ser tomadas de modo a ga-
rantir que respingos de solda nao caiam sobre o
operador e sobre a maquina.

b) Suijeira, fuligem, &cido e outros agentes de conta-
minagdo do ambiente ndo devem ultrapassar 0s
limites exigidos pelas normas de seguranga de
trabalho.

c¢) O equipamento deve ser instalado em ambiente
ventilado, seco, limpo e sem a presenca de mate-
riais corrosivos, inflamaveis ou explosivos.

d) Proteja o ambiente de trabalho, colocando cortinas
de solda para evitar que os raios de solda se pro-
paguem para 0s demais ambientes.

e) Mantenha visitantes afastados do ambiente de tra-
balho durante a solda, pois 0 arco da solda produz
luminosidade intensa que pode prejudicar a viséo.

f) Certifique-se de que ndo ha nenhum metal em con-

tato com as partes elétricas da maquina antes de

liga-la.

Nao instale a maquina em ambientes com muita

vibragéo.

Certifique-se de que a maquina ndo ira causar in-

terferéncia em nenhum outro equipamento ligado

a rede elétrica.

i) Faixa de temperatura:

«
=g

=
=

* Durante a solda: -10~ +40°C

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

j) Umidade relativa:

e Em40°C: < 50%

e Em20°C: < 90%

k) O equipamento ndo deve ser exposto ao sol e a
chuva.

I) Proteja o0 equipamento da chuva e da umidade.

m) N&o instale em superficies com inclinag&o superior
a 10°. Risco de tombamento.

n) Ventilagdo: instale a maquina a, pelo menos, 50
cm da parede ou de outro equipamento de solda e
em ambiente que n&o tenha uma alta interferéncia
de corrente de ar, pois isso pode interferir no seu
funcionamento.

0) A velocidade do vento ndo deve ser superior a 1
m/s em torno da operagao.

1.6. Instrucoes especificas

1.6.1. Energizando o equipamento

/!\ [—¢=0 l ATENGAO!

a) A instalacéo elétrica so deve ser efetuada por um
eletricista treinado e qualificado;

b) Antes de ligar a maquina na rede elétrica, verifique
se a tensdo da rede elétrica 6 compativel. Conecte
0 cabo da maquina na tomada da rede elétrica que
deve estar ligada em ponto eficiente de aterramen-
to da instalagao;

¢) 0 equipamento devera ser ligado em uma rede mo-
nofasica/bifasica 127 V~ ou 220 V~;

d) Néo utilizar o neutro da rede elétrica para ligar o
cabo de aterramento do equipamento;

e) 0 equipamento deve ser alimentado por uma rede
elétrica independente e de capacidade adequada,
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MANUAL DE INSTRUGOES

de forma garantir o seu bom desempenho. Pode,
eventualmente, causar radio interferéncia, sendo
de responsabilidade do usuario providenciar as
condigOes para eliminacdo desta interferéncia. A
alimentagao elétrica deve sempre ser feita através
de uma chave exclusiva com fusiveis ou disjunto-
res de protecdo, adequadamente dimensionados,
conforme a tabela a seguir:

Alimentacéo 127V~ /220 V~ = 10%
Disjuntor/fusivel retardado 32A

Cabo de alimentacdo 15m | 3 x4 mm?

Cabo de alimentacdo 30 m | 3 x 6 mm?

Tabela 2 — Alimentagdo elétrica

* Ndo é recomendado uso de extensées com compri-
mento acima de 30 metros.

** A distancia entre a tomada e o quadro de distribui-
¢do deve ser somada ao comprimento do cabo

*** Caso a maquina pare durante a operagdo de
soldagem, a causa provavel pode ser a oscilagdo de
tensao na rede elétrica ou o uso de extensdo diferen-
te do recomendado acima. Nessa situagao, desligue
a maquina, verifique as condigées da instalagao e
religue-a.

1.6.2. Verificacao de seguranca na instalagao

Cada item listado abaixo deve ser verificado antes de
ligar 0 equipamento:

* Certifique-se de que o equipamento para solda
esta conectada ao cabo terra;

 Certifique-se que todas as conexdes estejam cor-
retamente instaladas;

As seguintes verificagoes regulares devem ser reali-
zadas por pessoas qualificadas apos a instalagdo do
equipamento:

* Efetue a rotina de limpeza do equipamento, verifi-
cando as condigoes externas dos seus componen-
tes, tais como possiveis parafusos soltos, cordao
elétrico, tocha e garra obra, conectores e botoes;

« Sempre substitua 0s cabos quando estes apresen-
tarem quebra ou partes danificadas.

6 vonder

ATENGAO: Desligue a maquina da
rede elétrica antes de efetuar qualquer
inspegao ou manutencéo.

A\

2. INSTRUGOES ESPECIFICAS DOS PRODU-
T0S

0Os equipamentos VONDER sdo projetados para os tra-
balhos especificados neste manual, com acessorios
originais. Antes de cada uso, examine cuidadosamen-
te 0 equipamento verificando se ele apresenta alguma
anomalia de funcionamento.

2.1. Aplicacdes/dicas de uso

Inversor de Soldagem Multiprocessos MIG/MAG, ele-
trodo revestido e TIG DC lift, ideal para soldagem em
aplicagoes leves em servigos de fabricagdo, repara-
céo e instalacéo de estruturas metalicas.

No processo MIG/MAG, permite a soldagem com ara-
mes solidos de de 0,8 mm e 1 mm, em rolos de até 5
kg utilizando gas de protegao, permite também a uti-
lizagdo de arame do tipo auto protegido que dispensa
0 uso de gas em rolos de até 5 kg. Utilizar tocha com
encaixe euroconector compativel com a capacidade
do equipamento.

No processo com eletrodo revestido, permite a sol-
dagem de todos os tipos até 3,25 mm, AWS E6013,
AWS E7018, entre outros.

No processo TIG DC Lift (sem alta frequéncia/ignigao
por contato) permite a soldagem de materiais ferrosos
e suas ligas, ago carbono, ago inox, cobre, latdo e ou-
tros. Nao é possivel 0 uso para soldagem de aluminio
e suas ligas no processo TIG DC. Utilizar tocha tig com
valvula e conector de engate rapido 13 mm compativel
com a capacidade do equipamento.

* Nao acompanha tocha MIG, tocha TIG, regulador de
gas e cilindro de gas.
2.2. Destaques/diferenciais

Equipamento leve e portatil com alimentagdo de 127
V ~ ou 220 V ~ com reconhecimento automatico e
baixo consumo de energia, ideal para servigos que



requerem mobilidade. Possui fungédo MIG sinérgico,
com ajustes de tensdo e velocidade de arame simul-
taneos. Possui ajuste de Hot Start e Arc Force, para o
processo com eletrodo revestido, e também fungéo
VRD que reduz a tensdo nos terminais de saida, garan-
tindo maior seguranca para o operador contra choque
elétrico.

2.3. Caracteristicas técnicas

MAQUINA PARA SOLDA MULTIPROCESSOS MMP 222 VONDER

Classe de isolacao H

MIG/MAG ELETRODO TiG
083 (127V~) | 082 (127V~) | 0,81 (127V~)
0,71 (220V~) | 0,67 (220V~) | 0,66 (220 V~)

Fator de poténcia

MIG/MAG ELETRODO TIG
Eficiéncia 82% 85% 80%
127V~/220V~ | 127V~/220V~ | 127V~/220V~

MAQUINA PARA SOLDA MULTIPROCESSOS MMP 222 VONDER

Cadigo 68.78.000.222

127 V~/220 V~ - Monofésico

Tensgo de enlrada (V) (bivolt automatico)

Frequéncia (Hz) 50 Hz/60 Hz

50 A/16,5 V a 140 A/21V (127 V~)
50 A/16,5V a 200 A/24 V (220 V~)

Faixa de corrente e
tensao em MIG/MAG

Faixa de corrente e
tensao em ELETRODO

10A/20,4Va110A/24,5V (127 V~)
10 A/20,4Va 160 A/26,4 V (220 V~)

Faixa de corrente e
tensao em TIG

10 A/10,4V a 140 /15,6 V (127 V~)
10 A/10,4V a 200 A/18V (220 V~)

Corrente de saida da
maquina para solda

Corrente continua - DC

Fator de trabalho em

140A-30%/99 A-60%/77 A-100% (127 V~)

MIG/MAG 200 A - 20% /115 A - 60% / 89 A - 100% (220 V~)

Fator de trabalho em 110A-30%/78 A-60%/60A-100% (127 V~)

indice de protegao (IP) 1P21S

Dimensoes 460 mm x 175 mm x 305 mm

Massa aproximada 8,4 kg
RECURSOS MIG/MAG

Funcao 2T e 4T do sim

gatilho da tocha

Avango manual do arame Sim

Teste de gas Sim

Ajuste de indutancia Sim
RECURS0S ELETRODO

Ajuste do Hot Start

(Auxilia na abertura Sim

do arco)

Anti Sticking (diminui

a corrente em caso de

adesao do eletrodo, pre- Sim

servando o equipamento

e 0 eletrodo)

Ajuste de Arc Force

(Evita que o eletrodo sim

grude na peca durante a

soldagem)

VRD (dispositivo de

reducao de tensdo a Sim

vazio nos terminais de
saida)

ELETRODO 160 A - 20% / 92 A - 60% / 72 A - 100% (220 V~)
140A-30%/99A-60%/77 A-100% (127 V~)
Fator de trabalho em TIG
200 A-20%/115A-60% /89 A-100% (220 V~)
127V~ 220 V~
Corrente maxima de 38 A (MIG) 43 A (MIG)
entrada (A) 32 A (ELETRODO) 35 A (ELETRODO)
27 A (TIG) 34 A (TIG)
MIG/MAG ELETRODO TIG
4,8 KVA 4 KVA 3,5 kVA
Poténcia absorvida (kVA) (127 V~) (127V~) (127 V~)
9,4 KVA 7,7 kKVA 7,4 KVA
(220V~) (220V~) (220V~)
Diémetro de arame
recomendado 0.8mme 1 mm
Diémetro méximo do
eletrodo recomendado 3,25 mm
MIG/MAG ELETRODO TIG
) ) 58V (127 V~) 6V VRD 2V
Tensdo em vazio
50V (220V~) | 56V (127 V~) | 127V~/220V~
50V (220 V~)

Tipo de refrigeragdo Forgada ventilador

Tabela 3 — Caracteristicas técnica

2.3.1. Normas

Produto de acordo com as normas IEC 60974-1 (Equi-
pamentos de Solda) e ABNT NBR IEC 60529 (Grau de
protegao para involucros de equipamentos elétricos —
codigo IP), atestando o rigor técnico e qualidade do
produto VONDER.
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MANUAL DE INSTRUGOES

2.4. Componentes 11. Botdo selegao tipo de gas de protegao modo
MIG/MAG:

 C02: dioxido de carbono 100%

 MIX: mistura argonio (Ar) + dioxido de carbono
(C02)

 FLUX: arame autoprotegido

12. Visor indicador de tenséo de soldagem

13. Visor indicador de corrente de soldagem e veloci-
dade de arame

14. Botéo selecdo bitola de arame/modo MIG néo si-
nérgico

15. Botdo teste de gas

16. Botdo para avango manual do motor do arame

17. Seletor de parametros

18. Botdo para selecionar ajuste de indutdncia no
modo MIG/MAG, selecionar ajuste de Arc Force e
Hot Start para 0 modo eletrodo

19. Botao sele¢ao modo de soldagem: MIG, TIG, MMA
(eletrodo)

20. Botao sele¢ao modo de operagéo do gatilho da
tocha na fung¢do MIG, selecao do modo VRD para
fungéo eletrodo:

« 2T: a soldagem no modo MIG é mantida en-
quanto o gatilho da tocha é pressionado

_% * 4T: a soldagem € acionada e mantida no modo

E MIG com um toque, sem a necessidade de manter

0 gatilho da tocha pressionado. Para desligar é

) necessario acionar o gatilho novamente

. Painel de controle « VRD: quando acionado, reduz a tensdo de saida

. Euroconector da tocha em circuito aberto nos terminais de saida positivo

e negativo. Esta funcéo se aplica somente para o

modo eletrodo

21. Cabo obra
22. Cabo porta-eletrodo

Fig. 1 — Componentes

. Terminal de saida negativo
. Cabo do euroconector da tocha
. Terminal de saida positivo
. Eixo carretel
. Bloco tracionador de arame
. Interruptor liga/desliga
. Cabo de alimentagdo
0. Conexao de entrada de gas
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2.5. Soldagem modo MIG/MAG
ALIMENTAGAQ @ REGULADOR

? 127 V~/220 V~ &
50 HZ/V &

CILINDRO DE GAS

<

CABO OBRA

TOCHA MIG
Fig. 2 — Montagem do conjunto

2.6. Soldagem no modo MIG/MAG com gas de
protecao

a) Instalagao do gas de protegao

» Misturas de dioxido de carbono e argdnio, didxido
de carbono puro ou argénio puro podem ser utili-
zados como gas de protecdo. O tipo do gés sera
determinado pelo tipo de material a ser soldado.
A mangueira de gas deve ser conectada na entra-
da de gas (10) e ao regulador (n&o acompanha o
produto) que deve ser conectado ao cilindro de
gas (ndo acompanha o produto). Abra o regulador
e ajuste a vazdo do gas.

f

Fig. 3 - Instalacao do gés

ATENGAO! Antes de ligar a maquina,
verifigue sempre se as conexoes e
abracadeiras estdo bem fixadas e se
nao ha nenhum vazamento de gas.

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

« Soldar aluminio: argonio puro

« Soldar aco inoxidavel: argonio com 2 % de CO,

* Soldar ago carbono: argonio com 20 % a 25 %
de CO,

Os valores acima sdo utilizados como orientag&o. Ou-
tras misturas ou gases podem ser utilizados, depen-
dendo do material a ser soldado e das exigéncias do
trabalho a ser realizado.

b) Conexao do cabo obra
Instale o cabo obra no terminal de saida negativo (3).
c¢) Conexao da tocha

A tocha deve ser com encaixe euroconector compa-
tivel com a capacidade do equipamento, instale no
euroconector (2). O cabo da tocha (4) deve ser co-
nectado ao terminal de saida positivo (5).

d) Roldanas de tragao

ATENGAOQ! Pegas rotativas podem
provocar ferimentos e/ou esmaga-
mento. Preste atengdo ao manusear
0 arame.

* \Verifique se o canal da roldana esta de acordo com
0 arame a ser utilizado. A roldana possui dois ca-
nais para diametro de arames diferentes (0,8 mm
e 1 mm). A roldana deve ser posicionada de forma
que a gravagao correspondente a bitola do arame
usado nao esteja visivel para o operador, ou Seja,
caso o operador deseje utilizar arame de bitola 0,8
mm, o valor visivel na face da roldana deve ser 1
mm.

DISPOSITIVO

DE PRESSAQ BRACO DE

PRESSAQ

PARAFUSO

ROLDANA DA ROLDANA

Fig. 4 — Roldanas de tragéo
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e) Montagem do rolo de arame

Instale o rolo de arame no carretel, cologue a ponta
do arame na guia de entrada do tracionador de ara-
me, conduzindo o arame até chegar a tocha. Trave 0
dispositivo de pressao e aperte o suficiente para pu-
xar 0 arame. CUIDADO! Excesso de pressao causa
desgaste prematuro no conjunto. Com o modo MIG
ativado, aperte o botdo de avango manual para que 0
mecanismo comece a girar € conduzir 0 arame através
da tocha. Remova o bico de contato da tocha para
facilitar a passagem do arame. Aperte qualquer botéo
ou aperte o gatilho da tocha para interromper o avango
do arame.

2.7. Soldagem no modo MIG/MAG sinérgico

a) Abra o regulador de gés e ajuste a vazdo de acordo
com o material a ser soldado.

b) Ligue a maquina usando o interruptor de alimenta-
¢éo (8). Aguarde 5 segundos para que o programa
de controle digital seja carregado.

c) Pressione o0 botdo selecédo do modo de soldagem
(19) para MIG.

d) Pressione o botdo (11) para selecionar o tipo de
gas de protecao.

e) Pressione o botdo (14) para selecionar a bitola do
arame.

f) Pressione o botdo (20) para selecionar o modo de
operagao do gatilho da tocha. A operagao 4T sig-
nifica que o gatilho é pressionado uma vez para
iniciar a soldagem e novamente para parar, iSSo
é (til para soldagens com corddes longos, sem a
necessidade de manter o gatilho da tocha pressio-
nado. No modo 2T, o gatilho deve ser pressionado
e mantido durante a soldagem.

g) A exibicdo digital multifuncional mostrara dois nu-
meros. A esquerda estd a tensdo de soldagem pré-
-definida; a direita esta a velocidade de alimentagao
do arame predefinida. Esses valores sdo ajustados
girando o0 botéo seletor de pardmetros de solda-
gem (17). Devido a programacao digital sinérgica,
tanto a tensdo como a velocidade do arame serdo
ajustadas juntas.
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Fig. 5 — Parametros MIG Sinérgico

h) Para ajustar a tensdo de forma independente, pres-
sione 0 botédo para alternar pardmetros (17) uma
vez. 0 LED indicador V+/- acende; gire o botao
de paradmetros (17) para determinar a tensao de
soldagem de -1V a +1V da configuragao sinérgi-
ca padrdo. Isso nao altera a velocidade de arame.
Para facilitar o uso, recomenda-se que a velocida-
de nominal do arame seja ajustada por primeiro e,
em seguida, seja ajustada a configuracdo de ten-
530, Se necessario.

i) Utilize o botdo (15) para teste da vazdo do gas.

j) Utilize o botdo (16) para acionar o motor do arame
de forma manual, aperte qualquer botao para parar.

k) Utilize o botao (18) para ajuste de indut&ncia giran-
do o botdo (17): a maior indutancia torna o arco
mais suave, com menos respingos de solda. A me-
nor indutancia proporciona um arco de condugéo
mais forte que pode aumentar a penetragdo. As
configuragées otimas de indutancia séo afetadas
por muitas variaveis de soldagem, tais como: tipo
de material, tipo de junta, gas de protegao, corrente
de soldagem e bitola do arame.

I) Coloque a garra obra na pega a ser soldada.

m) Aproxime a tocha da peca e acione o gatilho para
que o0 equipamento estabelega o arco de solda.



Espessurado | Diametro do Corrente Tensao Va;:‘}f/e
material (mm) | arame (mm) (A) (V) gas
min)
08~15 50~90 | 17~18 6
10~25 08 60~100 | 18~19 7
25~40 100 ~ 140 | 21 ~24 8
20~50 70~120 | 19~21 9
1
5,0 ~10 120 ~170 | 23 ~26 10

Tabela 4 — Tabela de parametros para soldagem MIG/MAG
(somente para referéncia)

2.8. Soldagem no modo MIG/MAG manual (nao

sinérgico)

a) Para soldagem de forma manual, com o modo
MIG ativado, utilize o botdo 14 para ativar a fun-
¢&o MAN, desta forma os parametros de tensao
e velocidade de arame sao ajustados de forma in-
dependente.

Utilize o ajuste (17) para determinar os pardmetros,
gire para ajustar e aperte para alternar entre tensao
ou velocidade de arame. O visor da esquerda mostra

a tensao, o da direita mostra a velocidade de arame
TENSAODE  VELOCIDADE
20 SOLDAGEM ~ DEARAME 14

MIG
MANUAL

Fig. 6 — Parametros MIG modo manual

2.9. Soldagem no modo MIG/MAG sem gas de

protecao

a) Para soldagem no modo MIG/MAG sem gas de
protecdo é necessario uso de arame do tipo au-
toprotegido.

b) Os cabos de solda devem ser montados com a se-
guinte polaridade: cabo obra no terminal de saida
positivo (5) e o cabo da tocha (4) no terminal de
saida negativo (3).

c) Instale o arame autoprotegido. Para utilizagdo de
rolo de arame de 1 kg, é necessaria a remogado da
parte maior do eixo do carretel conforme mostrado
na figura 7.

REMOVA REMOVA
A PORCA 0 EIXO MAIOR

EIXO PARA
CARRETEL DE 1 kg

Fig. 7 — Eixo do carretel para rolo de arame de 1 kg
d) Ligue a maquina.
e) Ative o modo MIG. Selecione a opgdo FLUX através
do botao tipo de gas (11).

FLUX 1

MIG

Fig. 8 — Selecao MIG com arame autoprotegido

2.10. Soldagem no modo Eletrodo Revestido (MMA)

Para soldagem no processo com Eletrodo Revestido,
0s cabos de porta eletrodo e cabo obra devem ser
instalados nos terminais de saida localizados na parte
frontal do equipamento.

a) Para soldagem no modo CC+, o cabo com porta
eletrodo deve ser conectado ao terminal de saida
positivo (5). O cabo com a garra obra deve ser co-
nectado ao terminal de saida negativo (3).

b) Com o equipamento ligado, pressione o botdo
MODO (19), até a opgdo MMA.

c) Ajuste a corrente de soldagem através do poten-
ciémetro (17) conforme tipo e bitola do eletrodo,
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a corrente ajustada é mostrada no visor do lado
direito.

d) OVRD é um sistema de seguranga que reduz a ten-
sao de circuito aberto a um nivel em que o risco de
choque elétrico € minimizado. Pressione o botdo
(20) para ligar/desligar o VRD.

e) Para ajustar a intensidade do Hot Start e Arc Force

utilize o botéo (18) para acessar 0s parametros.
CORRENTE AJUSTADA

20

VRD |

HOT STRAT
ARC FORCE

MMA 19 17

Fig. 9 — Parametros eletrodo

f) Coloque o eletrodo no porta eletrodo e o cabo com
garra obra na pega a ser soldada.

g) Para abrir o arco, cologue o eletrodo na posigéo
vertical e toque a peca de trabalho, raspando o
eletrodo na pega, de forma que a alma do eletrodo
provoque o curto circuito. Afaste o eletrodo a uma
distancia de 2 mm a 4 mm para estabelecer o arco
elétrico e iniciar o processo de soldagem.

2.11. Soldagem no modo TIG

A soldagem no modo TIG s6 é possivel através do pro-
cesso do tipo TIG Lift, ou seja, 0 equipamento néo é
dotado de ignitor de alta frequéncia. Para soldar com
a fung@o TIG é necessdria a aquisicao de uma tocha
TIG com vélvula manual e engate rapido de 13 mm,
regulador de argonio e cilindro de gas argbnio puro.

a) Conexao do cabo obra: instale o cabo obra no ter-
minal de saida positivo (5).

b) Conexao da tocha (ndo acompanha): instale a to-
cha no terminal de saida negativo (3).

c) Instalagao do géas de protecédo: coloque a man-
gueira de gas da tocha no regulador do cilindro de
argonio (ndo acompanha o produto).

12 vonder

CABO OBRA

y

@) REGULADOR
b
F Y

CILINDRO DE
ARGONIO

TOCHA TIG
Fig. 10 — Montagem do conjunto

ATENGAO! A entrada de gas (10) da
maquina so é utilizada para o proces-
so MIG/MAG, enquanto no processo
TIG a conexdo do gas é feita direta-
mente na tocha.

ZAN

d) Com o equipamento ligado, selecione a opgao TIG
através do botao de modo (19).

e) Regule o potenciémetro (17) de acordo com o di-
ametro do eletrodo de tungsténio e o material a ser
soldado. A corrente ajustada é mostrada no visor
do lado direito.

CORRENTE AJUSTADA

'A] vonder

MMP 222

TIG 19 17

Fig. 11 — Tela modo TIG
f) Abra a vélvula da tocha para liberagao do gas.

g) Para abrir o arco, aproxime a tocha e toque o ele-
trodo de tungsténio na peca de trabalho. Afaste
a tocha a uma distancia de 2 mm a 4 mm para
estabelecer o arco elétrico e iniciar o processo de
soldagem.



h) Para finalizar a soldagem, afaste a tocha da peca e feche a vélvula de gas.

Fig. 12 — Iniciando a soldagem TIG

Modo de Tipo de Tino de iunta Espessura da | Diametro da vareta | Corrente de | Vazao de gas f:::m;?gn?:
soldadura material P ! chapa (mm) de adicao (mm) soldagem (A) (L/min) (?“m)
Vertical
I:":l 16~3 50 ~90 8~12 1
16~25
v
DC Aco inox D:l 3~6 70 ~120 1,6
10~ 14
X
D<:| 6~12 25~3.2 100 ~150 2,4

Tabela 5 — Tabela de parametros para soldagem TIG (somente para referéncia)

2.12. Fator de trabalho 2.13. Informacgodes importantes

Fator de trabalho ¢ o tempo em que o equipamento ATENGAO! Se aparecer a mensa-
pode ficar em operagao considerando um intervalo de gem de erro no visor P-E2 no pai-
10 minutos. Por exemplo, uma maquina com fator de nel frontal apds um longo tempo de
trabalho de 20% pode trabalhar por 2 minutos e deve operagao, indica que a temperatura
ficar em descanso por 8 minutos. Assim o ciclo pode interna da méquina ultrapassou o
ser repetido sem que a maquina ultrapasse os limites A aquecimento maximo de funciona-
de seus componentes. Um equipamento com ciclo de mento. A maquina para de funcionar
trabalho de 100% pode trabalhar ininterruptamente na até que a temperatura se estabilize.
faixa de corrente indicada. Em uma maquina de solda, Assim que estiver em uma condigao
a razao da corrente € inversamente proporcional ao ideal, a maquina retomara o funcio-
fator de trabalho. Por exemplo, para uma corrente de namento normal.

200 A, o fator de trabalho é de 20%, ja para uma cor-

rente de 89 A o fator de trabalho é de 100%. * Sempre desligue a maquina quando nao estiver em

uso prolongado.

¢ Durante a soldagem os parametros de tensao e
corrente sdao medidos e mostrados através dos
visores.

» Atengdo especial para a tocha MIG, evite enrolar
a tocha quando soldar, nunca dobre, mantenha
sempre 0S consumiveis limpos e substitua bico,
bocal e difusor quando ocorrer 0 desgaste. A nao
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observéncia e cuidados com a tocha podem impedir o perfeito funcionamento, além de causar danos e desgaste
na tocha, que nao sdo cobertos pela garantia do equipamento em fungao do uso.
2.14. Transporte e armazenagem

Cuidado ao transportar e manusear o equipamento. Quedas e impactos podem danificar o sistema de funcionamen-
to. Para a movimentagdo da maquina, utilize a alga.

Armazene o0 equipamento em ambiente seco e arejado, livre de umidade e gases corrosivos. Mantenha protegido
da chuva e umidade.

ser superior a 90%.

i ATENGAO! A temperatura do ambiente deve estar de -25°C até 55°C e a umidade relativa nio deve
Inclinagéo superior a 10° pode provocar o tombamento da maquina.

2.15. Resolugao de problemas
A tabela 6 apresenta mensagens de erro que podem aparecer no painel e suas respectivas causas:

Indicagao no visor Descrigao da falha Solugao
< Desligue completamente a energia de entrada e, em seguida, religue a
E1 Protegdo de sobrecorrente energia de entrada para reiniciar a maquina.
< ) Mantenha a méaquina com o ventilador ligado para resfriamento e aguarde
E2 Protego de sobreaquecimento até a mensagem de erro desaparecer.
E2 Protecao de sobrecarga na saida A maquina recupera-se automaticamente ap6s 8 segundos.
. Desligue completamente a energia de entrada. Verifique as condicoes do
E3 ﬁ”q}gc;zdoor com arame embolado alimentador de arame e tocha. Religue a energia de entrada para reiniciar a
maquina.
Tabela 6 — Mensagens de erro
N° | Problema Analise Solucao
1 | Maguinanao Tensao de alimentagao esta abaixo ou acima do padrao. | Verifique a tensao da rede elétrica.
liga Falta de alimentacao da rede elétrica. Verifique os fusiveis, disjuntores de rede, plugues e tomadas.
Nao ha entrada de gas. Verifique o regulador, conectores e mangueira de gas.
Ndo ha saida de g que 0 19 ¢ g
o | 9ds (solda com Vélvula de gés danificada. Encaminhe a maquina para uma Assisténcia Técnica Autorizada
gas) no modo VONDER.
MIG/MAG i ] i
Canal do gas obstruido. Remova corpos estranhos e faga drenagem da mangueira.
Roldanas com diametro errado. Coloque as roldanas de acordo com o didmetro do arame.
3 Ndo hd alimenta- Pouca presséo no sistema do alimentador. Coloque mais pressao no alimentador.
¢ao do arame P . q P .
Problema com a tocha. Verifique as condicoes da tocha.
Falta de conexao do cabo da garra obra. Promova um contato eficaz da garra obra na peca.
4 Eﬁ;{:c‘f arco Problema com a tocha ou cabo porta-eletrodo. Verifique as condigdes da tocha ou do porta eletrodo.
Regulagens incorretas. Verifique os ajustes do modo de soldagem.
Ldmpada de
5 | aquecimento A temperatura interna estd muito alta. Aguarde até que a temperatura estabilize.
excessivo acesa
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N° | Problema Analise Solugao
6 ggg:g?r nao Potenciometro quebrado Encaminhe a maquina para uma Assisténcia Técnica Autorizada
ajustada VONDER para substituigao da chave.
. - Encaminhe a maquina para uma Assisténcia Técnica Autorizada
. Ventilador nio Ventilador danificado. VONDER para substituigéo do ventilador.
funciona ) o Promova limpeza geral do equipamento, se necessério utilize
Ventilador com excesso de sujeira. apenas um pincel seco e ar comprimido.
Maus resultados Certifique-se que a velocidade do arame, a tensdo e demais
8 de soldagem Regulagem em desacordo. ajustes estao de acordo com o trabalho a ser realizado.
9 Egggs pene- Corrente baixa em relagéo a tensdo de solda. Regule a corrente de acordo com o material a ser soldado.
Pouco enchi- Velocidade da solda muito alta. Corrente muito baixa em ) < .
10 mento relagdo 4 velocidade de solda. Ajuste a corrente em fungéo da velocidade de solda.
1 Muitos res- Tenséio de solda muito alta ou muito baixa Regule a tensdo de solda de acordo com o material a ser
pingos ’ soldado.
12 | outros Encaminhe a maquina a uma Assisténcia Técnica Autorizada
VONDER mais proxima.

Tabela 7 — Resolugao de problemas

3. INSTRUEGES GERAIS DE MANUTENQT\O E

POS-VENDA

0Os equipamentos VONDER, quando utilizados adequa-
damente, ou seja, conforme orientagdes deste manual,
apresentam baixos niveis de manutencao. Mesmo as-
sim, dispomos de uma vasta rede de atendimento ao
consumidor.

3.1. Manutencéo

Certifique-se de que o equipamento estd desligado e
desconectado da rede elétrica antes de realizar qualquer
inspecao ou manutencdo. Para manter a seguranga e
confiabilidade do produto, inspe¢oes, troca de pegas
e partes ou qualquer outra manutengao e/ou ajuste
devem ser efetuados apenas por um profissional qua-
lificado.

Remova a sujeira superficial com um pano. Na regiao
da ventoinha, utilize um pincel para remover o pé acu-
mulado.

Certifique-se de que os cabos, conectores e mangueira
estdo em boas condigdes. Caso haja alguma anomalia,
substitua-os imediatamente.

ATENGAO!
A tensao da maquina de solda é alta. Sem-

pre que for realizar a limpeza, certifique-se
de que o equipamento esta desligado.

3.2. Pds-venda e assisténcia técnica

Em caso de duvida sobre o funcionamento do equi-
pamento ou sobre a rede de Assisténcia Técnica Au-
torizada VONDER, entre em contato através do site
www.vonder.com.br ou do telefone 0800 723 4762
(opgao 1).

Quando detectada anomalia no funcionamento do
equipamento, ele deve ser examinado e/ou reparado
por um profissional da rede de Assisténcia Técnica
Autorizada VONDER (consulte a relagao completa em
www.vonder.com.br). Somente pecas originais devem
ser utilizadas nos reparos.

3.3. Descarte do produto

Nunca descarte a maquina e/ou suas pilhas e baterias
(quando existentes) no lixo doméstico. Estas devem
ser encaminhadas a um posto de coleta adequado ou
a uma Assisténcia Técnica Autorizada VONDER.

Em caso de divida sobre a forma correta de descarte,
consulte a VONDER através do site www.vonder.com.
br ou do telefone 0800 723 4762 (opgao 1).
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Simbolos y sus significados

Simbolo

Nombre

Explicacion

Cuidado/Atencion

Alerta de seguridad (riesgos de accidentes) y atencion
durante el uso.

Lea el manual de operacio-

Lea el manual de operaciones/instrucciones antes de utilizar

nes/instrucciones el equipo.
Realice el desechado de los envases adecuadamente, de
Descarte selectivo acuerdo a la legislacion vigente en su ciudad, evitando la

contaminacion de rios, arroyos y sumideros.

Utilice EPI (Equipamiento de
Proteccion Individual)

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

Cuidado con humos y gases

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

Riesgo de explosion

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

Riesgo de interferencia
eléctrica

Asegurese que la maquina no causard interferencia en ningun
otro equipamiento conectado a la red eléctrica.

Luminosidad intensa

El arco de la soldadura produce una luminosidad intensa que
puede perjudicar la vision. Proteja el ambiente de trabajo,
coloque cortinas de soldadura para evitar que los rayos de
soldadura se propaguen para los demds ambientes.

Proteger la maquina de
ambientes nocivos

La maquina de soldadura debe ser instalada en ambiente
ventilado, seco, limpio y sin la presencia de materiales corro-
sivos, inflamables o explosivos.

Riesgo de aplastamiento

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

Riesgo de descarga eléctrica

Cuidado al utilizar. Riesgo de descarga eléctrica.

Instrucciones de instalacion
eléctrica

Seguir las instrucciones para la correcta instalacion de la
maquina.

Puesta a tierra

Puesta a tierra.

GG g =T

ey
3

Alimentacion

Alimentacion en corriente alternada monofasica.

Inversor de soldadura

Diagrama en bloque de un inversor de soldadura.

Corriente continua

Corriente continua.

Positivo

Terminal de salida positivo.

Negativo

Terminal de salida negativo.
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Simbolo Nombre Explicacion
|1 mix Corriente mdxima de entrada Corriente maxima de entrada.
I1ell Corriente nominal de entrada Corriente nominal de entrada.
|2 Corriente de soldadura Corriente de soldadura.
U’J Tension de salida sin carga Tension de salida sin carga.
U1 Tension nominal de entrada Tension nominal de entrada.
U2 Tension de salida en carga Tension de salida en carga.
Hz Frecuencia Unidad de medida de frecuencia (Hertz).
\I Tension Unidad de medida de tension (Volt).
A Corriente Unidad de medida de corriente (Ampere).
% Factor de trabajo Porcentaje de factor de trabajo.
Clase de proteccion IP (indice de proteccion). ‘2’ significa
) proteccion contra particulas solidas con diametros superior a
IP21S Indice de proteccién 12 mm. ‘1’ significa proteccion contra salpicaduras de agua
con caida vertical. ‘S’ significa que durante la prueba de agua,
las partes moviles de la maquina estan paradas.
6: Soldadura MIG/MAG Soldadura en modo MIG/MAG.
. ?: Soldadura Electrodo Soldadura en modo Electrodo.
' é Soldadura TIG Soldadura en modo TIG.

Tabla 1 — Simbolos y sus significados

Orientaciones generales
ATENCION: LEA TODOS LOS

LEH AVISOS DE SEGURIDAD Y
[ TODAS LAS INSTRUCCIO-

NES.

Este manual contiene detalles de instalacion, funcio-
namiento, operacion y mantenimiento del equipo. No
utilice el equipo sin antes leer el manual de instruc-
ciones y proceder de acuerdo con las instrucciones.

Al utilizar el equipo, siga las precauciones basicas de

seguridad para evitar accidentes.

Si este equipo presenta alguna no conformidad, pon-

gase en contacto con nosotros: www.vonder.com.br

El distribuidor no puede recibir la devolucion de este

equipo sin la autorizacion previa de VONDER.

Guarde el manual para una consulta posterior o para
repasarles las informaciones a otras personas que

puedan operar el equipo
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MANUAL DE INSTRUCCIONES

1. AVISOS DE SEGURIDAD

a) Lea todas las advertencias de seguridad y todas
las instrucciones. No puede seguir todas las ad-
vertencias e instrucciones enumeradas a continu-
acion, puede provocar una descarga eléctricay / o
una herida seria.

b) Se recomienda que s6lo personas especializadas
y entrenadas operen esta maquina.

c¢) Si esta maquina presenta alguna no conformidad,
reenviela a la Asistencia Técnica Autorizada VON-
DER mads cercana. Usted encuentra la relacion a
través del sitio: www.vonder.com.br.

1.1. Seguridad personal
IATENCION! Este aparato no se
destina a la utilizacion por personas
con capacidades fisicas, sensoria-
les o mentales reducidas, nifos o
por personas con falta de experien-

cia y conocimiento.
®

a) Siempre siga las reglas de seguridad;

b) Utilice EPIs (Equipamientos de Proteccion Indi-
vidual) como: guantes de proteccion, mangotes,
delantales, protectores auriculares, mascaras de
soldadura, proteccion respiratoria;

¢) Nunca suelde sin el uso de mascara de soldadura
con lente de oscurecimiento adecuado. La no obe-
diencia a esto puede causar darios irreversibles a
la vision;

d) Ruido en exceso puede provocar dafios a la au-
dicion. Utilice siempre protectores auriculares
como forma de proteccion. No permita que ofras
personas permanezcan en el ambiente con ruido
excesivo y sin proteccion;

1.2. Seguridad eléctrica
w

a) Nunca toque ninguna parte del cuerpo en los ca-
bles de salida de energia de la madquina;
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b) Nunca trabaje con guantes, manos y ropa mojada
0 en ambientes inundados o bajo lluvia;

¢) Verifique si los cables eléctricos estdn correcta-
mente conectados antes de conectar el equipa-
miento a la red eléctrica;

d) Maquinas de soldadura son fuertes fuentes de
electromagnetismo y pueden causar interferencia
en aparatos marcapasos 0 similares. Asegurese
que las personas que utilizan estos equipamientos
estén alejadas del ambiente de trabajo;

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

f) No toque en ninguna conexion u otra parte eléctri-
ca durante la soldadura.

IATENCION! Si Ia red de alimentaci-
0n eléctrica es precaria, al conectar
la maquina puede haber una caida
de tension de la red eléctrica. Esto
puede influir en el funcionamiento e
la mdquina y de ofros equipos. Un
efemplo de una red eléctrica pre-
caria es lo que ocurre cuando, al
encender el equipo, el brillo de las
lamparas presenta caida de intensi-
dad luminosa.

A

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

2\

a) Instale la maquina en un ambiente ventilado;

b) Utilice un extractor o ventilador junto a la maquina
para que los humos y los gases provenientes de
la soldadura permanezcan lejos de la respiracion
del operador;

c¢) Utilice equipamiento de proteccion respiratoria;

d) Mantenga a los visitantes alejados del lugar de
trabajo.



1.4. Seguridad en la utilizacion

a) Nunca abra el armazén de la mdquina. Siempre
que precise de algun ajuste o manutencion, lleve la
maquina a una Asistencia Técnica Autorizada VON-
DER mads cercana. Encuentra la relacion a través
del sitio: www.vonder.com.br.

b) Nunca permita que otra persona, ademads del ope-
rador, ajuste la maquina;

c) Siempre verifique el factor de trabajo de la maqui-
na para evitar sobrecarga.

d) Todos los conectores de la maquina de soldadura
deben estar conectados correctamente. La garra
obra debe estar conectada a la pieza a soldar antes
de conectar la maquina de soldadura.

1.5. Ambiente

zé

Nunca utilice la maquina en lugares que contengan
productos inflamables o explosivos. Peligro de in-
cendio/explosion

a) Tome precauciones para que las Salpicaduras de
soldadura no caigan sobre el operador y sobre la
maquina;

b) Suciedad, hollin, acido y otros agentes de conta-
minacion del ambiente no deben sobrepasar los
limites exigidos por las normas de seguridad de
trabajo;

¢) La Mdquina debe estar instalada en ambiente ven-
tilado, seco, limpio y sin la presencia de materiales
corrosivos, inflamables 0 explosivos;

d) Proteja el ambiente de trabajo colocando cortinas
de soldadura para evitar que los rayos de soldadu-
ra se propaguen para los demds ambientes.

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

f) Asegurese que no haya ningun metal en contacto
con las partes eléctricas de la maquina antes de
conectarla;

g) No instale la maquina en superficies con vibracion;

h) Asegtrese que la maquina no causard interferencia
en ningun ofro equipamiento conectado a la red
eléctrica;

i) Banda de temperatura:

* Durante la soldadura: -10°C ~ 40°C

» Durante el transporte y almacenamiento:

-25°C ~ 55°C

J) Humedad relativa:

e En40°C: < 50%

e En20°C: < 90%
k) El equipo no debe ser expuesto al sol y a la lluvia;
1) Proteja la maquina de la lluvia y de la humedad;

m) No instalar en superficies con una inclinacion supe-
rior a 10°. Riesgo de vuelco;

n) Ventilacion: Instalar el equipamiento a por lo menos
50 cm de la pared o de otra maquina de soldadura
y en un entorno que no tiene una alta interferencia
de flujo de aire ya que esto puede interferir con su
funcionamiento;

0) La velocidad del viento no debe ser superior a 1
m/s en el entorno de la operacion.
1.6. Instrucciones Especificas

1.6.1. Energizando el equipamiento

/!\ [—¢= o | IATENCION!

a) La instalacion eléctrica solo debe ser efectuada por
un electricista capacitado y calificado;

b) Antes de conectar la maquina a la red eléctrica, ve-
rifique si la tension es compatible con la misma.
Conecte el cable del equipo en la foma de la red
eléctrica que debe estar conectada en punto efi-
ciente de conexion a tierra de la instalacion.

¢) El equipo debera ser conectado en una red mono-
fasica/bifasica 127 V~ 0220 V~.

d) No utilice el neutro de la red eléctrica para conectar
el cable de puesta a tierra de la maquina;
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e) La mdquina debe ser alimentada por una red eléc-
trica independiente y de capacidad adecuada de
forma de garantizar su buen desemperio. Puede,
eventualmente, causar radiointerferencia, siendo
de responsabilidad del usuario asegurar las con-
diciones para la eliminacion de esta interferencia.
La alimentacion eléctrica debe siempre ser reali-
zado a través de una llave exclusiva con fusibles
0 disyuntores de proteccion, adecuadamente di-
mensionados, de acuerdo a la tabla a continuaci-
on:

Alimentacion 127V~ 220 V~ = 10%
Disyuntor/fusible retardado | 32 A
Cable de alimentacion 15 m | 3 x 4 mm?

Cable de alimentacion 30 m | 3 x 6 mm?

Tabla 2 — Alimentacion eléctrica

* No se recomienda el uso de extensiones con una
longitud superior a 30 metros.

** [a distancia entre la toma y el marco de distribuci-
0n se debe sumar a la longitud del cable

*** Si la maquina se detiene durante la operacion de
soldadura, la causa probable puede ser la oscilacion
de tension en la red eléctrica o el uso de una extensi-
on diferente a la recomendada anteriormente. En esta
situacion, apague el equipo, verifique las condiciones
de la instalacion y re-enciéndalo.
1.6.2. Verificacion de seguridad en la instalacion
Cada item enumerado abajo debe ser verificado antes
de conectar el equipamiento:
a) Asegurese que la maquina de soldadura esta co-
nectado al cable tierra;

b) Asegtrese que todas las conexiones estan correc-
tamente instaladas.

Las siguientes verificaciones regulares deben ser re-
alizadas por personas calificadas después de la insta-
lacion del equipamiento:

a) Efectue la rutina de limpieza del equipo, verifican-
do las condiciones externas de sus componentes,
tales como posibles tornillos sueltos, cable eléc-
trico, torcha y pinza masa, conectores y botones.
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b) Siempre sustituya los cables cuando los mismos
presenten quiebra o partes dafiadas;

la red eléctrica antes de efectuar cual-

f IATENCION! Desconecte la médquina de
quier inspeccién 0 manutencion.

2. INSTRUCCIONES ESPECIFICAS DE LOS
PRODUCTOS

Los equipos VONDER han sido disefiados para los tra-
bajos especificados en este manual, con accesorios
originales. Antes de cada utilizacién, cuidadosamente
inspeccione el equipo, chequeando si hay cualquier
anomalia en su operacion.

2.1. Aplicaciones/recomendaciones de uso

Inversor de Soldadura Multiprocesos MIG/MAG, elec-
trodo revestido y TIG DC lift, ideal para soldadura en
aplicaciones leves en servicios de fabricacion, repara-
cion e instalacion de estructuras metalicas.

En el proceso MIG/MAG, permite la soldadura con
alambres sélidos de 0,8 mmy 1 mm en rollos hasta 5
kg utilizando gas de proteccion. También posibilita el
uso de alambre del tipo autoprotegido, que dispensa
el uso de gas en rollos de hasta 5 kg. Utilizar torcha
con encaje euroconector compatible con la capacidad
del equipo.

En el proceso con electrodo revestido (MMA), permite
la soldadura de todos los tipos hasta 3,25 mm, AWS
E6013, AWS E7018, entre otros. En el proceso TIG DC
Lift (sin alta frecuencia/ignicion por contacto) permite
la soldadura de materiales ferrosos y sus aleaciones,
acero carbono, acero inoxidable, cobre, laton y otros.
No es posible el uso para soldadura de aluminio y sus
aleaciones en el proceso TIG DC. Utilizar torcha tig
con valvula y conector de acople rapido 13 mm com-
patible con la capacidad del equipo.



*No se suministran antorcha MIG, antorcha TIG, regu-
lador de gas y cilindro de gas.

MAQUINA DE SOLDADURA MULTIPROCESOS MMP 222 VONDER

Diametro del alam-
bre recomendado 0.8mm e 1,0 mm
i Diametro maximo
2.2. Destaques/atributos Diamelro mé 325 mm
. L. . ., recomendado
Equipo leve y portdtil con alimentacion de 127 V~ o
e - . MIGIMAG ELECTRODO TG
220 V~ con reconocimiento automatico y bajo con- T S8V (127V~) 6V VAD oy
sumo de energia, ideal para servicios que requieren ensionemvact 1 sovoov~) | sev(erv~) | 1e7v~re20v~
movilidad. Posee funcion MIG sinérgico, con ajustes S0V (220V~)
de tension y velocidad de alambre simultaneos. Posee Tipo de refrigeracion Forgada ventilador
ajuste de Hot Start y Arc Force, para el proceso con Clase de aislamiento H
electrodo revestido, y también funcion VRD que redu- WIGIVAG ELECTRODO 6
ce la tensién en los terminales de salida, garantizan- Factor de potencia | 0,83 (127V~) | 082(127v~) | 081 (127V~)
do mayor seguridad para el operador contra choque 0.71(220V~) | 067@20V~) | 066(220V-)
eléctrico. MIG/MAG ELECTRODO TG
Eficiencia 82% 85% 80%
oo ; . 127 V~[220 V~ 127 V~[220 V~ 127 V~/220 V~
2.3. Caracteristicas técnicas — -
Indice de proteccién 215
(IP)
MAQUINA DE SOLDADURA MULTIPROCESOS MMP 222 VONDER _
Di 460 mm x 175 mm x 305 mm
Codigo 68.78.000.222
Masa aproximada 84 kg
Tension de entrada - . .
m 127 V~/220 V~ Monofésico (bivolt automatico) RECURSOS MIG/MAG
Frecuencia (Hz) 50 Hz/60 Hz Funcién 2T y 4T del
- gatillo de la torcha
Rango de corriente 50 A/16,5V a 140 A/21 V (127 V~)
y tension en MIG/ Avance manual del
WAG 50 A/16,5V a 200 A/24 V (220 V~) alambre 5
|
Rango de corriente 104/20,4Va 110 Al24,5 V (127 V~) Prueba de gas
y tension en
electrodo 104/ 20,4V a 160 A/26,4 V (220 V~) Ajuste de a
inductancia
Rango de corriente 10A/10,4Va 140 A/15,6 V (127 V~)
y tension en TIG 10 A/10,4 V a 200 A/18 V (220 V~) RECURSOS ELETRODO
Ajuste Hot Start
Corriente de salida Corrente continua - DC (ayuda en la apertu-
ra del arco)
Factor de trabajo en 140 A-30%/ 99 A - 60% / 77 A - 100% (127 V~) Anti Sticking (si el
MIGIMAG 2004 -20%/ 115 A - 60% / 89 A - 100% (220 V~) electrodo se queda
pegado, disminuye
Factor de trabajo en 110A-30%/ 78 A-60% /60 A - 100% (127 V~) la corriente, evitan-
electrodo 160 A- 20%/ 92 A- 60% | 72 A - 100% (220 V~) do darto al eectrodo
y el equipo)
Factor de trabajo 140 A- 30% / 99 A - 60% / 77 A - 100% (127 V~) ¢ Force (evia Si
enTiG 200A-20%/ 115A - 60% / 89 A -100% (220 V~) que el electrodo se
pegue en la pieza
127V~ 220V~ durante fa solda-
Corriente méxima de 38 A (MIG) 43 A (MIG) dura)
entrada (A) 32 A (ELECTRODO) 35 A (ELECTRODO) VRD (dispositivo
27 A (TIG) 34 A (TIG) de reduccion de
tension a vacio en
MIG/MAG ELECTRODO TG los terminales de
) ) 4,8 KVA 4KVA 3,5 kVA salida)
Z%ma absorbioa (127V~) (127V~) (127 V~) — .
94K 77 kA 7 4K Tabla 3 — Caracteristicas técnicas
(220 V~) (220 V~) (220 V~)
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2.3.1. Normas

Producto de acuerdo a las normas IEC 60974-1 (Equi-
pos de Soldadura) y ABNT NBR IEC 60529 (Grado de
proteccion para carcasa de equipos eléctricos — co-
digo IP), comprobando el rigor técnico y calidad del
producto VONDER.

2.4. Componentes

Fig. 1 — Componentes
Panel de control
Euro-conector de la torcha
Terminal de salida negativo
Cable del euro-conector de la torcha
Terminal de salida positivo
Eje carretel
Bloque traccionador de alambre
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8. Interruptor enciende/apaga
9. Cable de alimentacion
10. Conexién de entrada de gas

11. Boton seleccion tipo de gas de proteccion modo
MIG/MAG:
* O, dioxido de carbono 100%
* MIX: mezcla argénio (Ar) + dioxido de carbono
(co,)
* FLUX: alambre auto-protegido

12. Visor indicador de tension de soldadura

13. Visor indicador de corriente de soldadura y
velocidad de alambre

14. Boton seleccion calibre de alambre/modo MIG
no sinérgico

15. Boton prueba de gas

16. Boton para avance manual del motor del alambre

17. Selector de pardmetros

18. Boton para seleccionar ajuste de inductancia
en el modo MIG/MAG, seleccionar ajuste de Arc
Force y Hot Start para el modo electrodo

19. Boton seleccion modo de soldadura: MIG, TIG,
MMA (electrodo)

20. Boton seleccion modo de operacion del gatillo de
la torcha en la funcion MIG, seleccion del modo
VRD para funcién electrodo:

* 2T: la soldadura en el modo MIG es mantenida
mientras el gatillo de la torcha es presionado

* 4T: l]a soldadura es accionada y mantenida en el
modo MIG con un toque, sin necesidad de mante-
ner el gatillo de la torcha presionado. Para apagar
s necesario accionar el gatillo nuevamente

* VVRD: VRD: cuando accionado, reduce la tension
de salida en circuito abierto en los terminales de
salida positivo y negativo. Esta funcion se aplica
solamente para el modo electrodo

21. Cable masa
22. Cable porta-electrodo



2.5. Soldadura en el modo MIG/MAG

ALIMENTACION @) REGULADOR

? 127 V~/220 V~
50 Hz/60Hz )

CILINDRO DE GAS

Fig. 2 — Montaje del conjunto

2.6. Soldadura en el modo MIG/MAG con
gas de proteccion

a. Instalacion del gas de proteccion

Mezclas de dioxido de carbono y argon, diéxido de
carbono puro o argén puro pueden ser utilizados
como gas de proteccion. El tipo del gas serd determi-
nado por el tipo de material a ser soldado. La mangue-
ra de gas debe estar conectada a la entrada de gas
(10) y el regulador (no incluido con el producto) que
debe estar conectado al cilindro de gas (no incluido
con el producto). Abra el regulador y ajuste el flujo
del gas.

Fig. 3 — Instalacion del gas

IATENCION! Antes de conectar la maqui-
na, Verifique siempre Si las conexiones y
abrazaderas estan bien fijadas y si no hay
ningun escape de gas

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

* Soldar aluminio: Argén puro

* Soldar acero inoxidable: Argon con 2% de CO,
* Soldar acero carbono: Argon con 20% a 25% CO,

Estos valores de arriba son utilizados como orienta-
cion. Otras mezclas o gases pueden ser utilizados
dependiendo del material a ser soldado y de las exi-
gencias del trabajo a ser realizado.

b. Conexion del cable de masa

Instale el cable de masa en el terminal de salida ne-
gativo (3)

¢. Conexion de la antorcha

La antorcha empleada debe de tener un enchufe eu-
roconector compatible con la capacidad del equipo,
instale en el euro-conector (2). El cable de la torcha
(4) debe conectarse al terminal de salida positivo (6).

d. Roldanas de traccion

iATENCION! Piezas rotativas pueden
provocar heridas y/o aplastamiento.
Atencion al utilizar el alambre.

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

DISPOSITIVO BRAZO DE
DE PRESION PRESION
TORNILLO DE

ROLDANA LA ROLDANA

Fig. 4 — Roldana de traccion
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e. Montaje del rodillo de alambre

Cologue el rodillo del alambre en el eje del carrete,
coloque la punta del alambre en la guia de entrada del
fraccionador de alambre, conduzca el alambre hasta
llegar a la antorcha. Trabe el dispositivo de presion y
apriete suficientemente para pujar el alambre. iCUI-
DADO! Exceso de presion causa desgaste prematuro
en el conjunto. Con el modo MIG activado, apriete el
el botén avance manual (6) para que el mecanismo
empiece a girar y conducir el alambre a través de la
antorcha. Quite la boquilla de contacto de la antorcha
para que el paso del alambre sea mds sencillo. Apriete
cualquier botén o apriete el gatillo de la torcha para
interrumpir el avance del alambre.

2.7. Soldadura en el modo MIG MAG sinér-
gico
a) Abra el regulador de gas y ajuste el caudal segun
el material a soldarse.

b) Encienda la maquina usando el interruptor de ali-
mentacion (8). Aguarde 5 segundos para que el
programa de control digital sea cargado.

c) Presione el boton seleccion del modo de soldadu-
ra (19) para MIG.

d) Presione el boton (11) para seleccionar el tipo de
gas de proteccion.

e) Presione el boton (14) para seleccionar la calibre
del alambre.

f) Presione el botén (20) para seleccionar el modo
de operacion del gatillo de la torcha. La operacion
4T significa que el gatillo es presionado una vez
para iniciar la soldadura y nuevamente para parar,
esto es dtil para soldaduras con cordones largos,
sin necesidad de mantener el gatillo de la torcha
presionado. En el modo 2T, el gatillo debe ser pre-
sionado y mantenido durante la soldadura.

g) La exhibicion digital multifuncional mostrard dos
numeros. A la izquierda esta la tension de solda-
dura pre-definida; a la derecha esta la velocidad
de alimentacion del alambre predefinida. Estos
valores son ajustados girando el boton selector de
parametros de soldadura (17). Debido a la progra-
macion digital sinérgica, tanto la tension como la
velocidad del alambre serdn ajustadas juntas.
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TENSION DE
SOLDADURA PRE
DEFINIDO

VELOCIDAD
DEL ALAMBRE

20 11

Fig. 5 — Parametros MIG Sinérgico

h) Para ajustar la tensién de forma independiente,
presione el boton para alternar pardmetros (17)
una vez. EI LED indicador V+/- enciende; gire el
botén de parametros (17) para determinar la tensi-
0n de soldadura de -1V a +1V de la configuracion
sinérgica estandar. Esto no altera la velocidad de
alambre. Para facilitar el uso, se recomienda que
la velocidad nominal del alambre Sea ajustada pri-
mero, y en seguida, sea ajustada la configuracion
de tension, si necesario.

i) Utilice el boton (15) para prueba de la caudal del
gas.

j) Utilice el boton (16) para accionar el motor del
alambre de forma manual, apriete cualquier boton
para parar.

k) Utilice el boton (18) para ajuste de inductancia
girando el boton (17): la inductancia mayor torna
el arco mas suave, con menos Salpicaduras de
soloadura. La inductancia menor proporciona un
arco de conduccion mas fuerte que puede aumen-
tar la penetracion. Las configuraciones optimas de
inductancia son afectadas por muchas variables
de soldadura, tales como: tipo de material, tipo de
junta, gas de proteccion, corriente de soldadura y
calibre del alambre.

1) Coloque la pinza masa en la pieza a ser soldada.

m) Aproxime la torcha de la pieza y accione el gatillo
para que el equipo establezca el arco de solda-
dura.



e | oo | Comene | Tson | S
(mm) (mm) min)
08~15 50~90 | 17~18 6
1.0~25 08 60~100 | 18~19 7
25~40 100 ~ 140 | 21 ~24 8
20~50 70 ~120 | 19 ~21 9
50~10 ! 120 ~170 | 23 ~26 10
Tabla 4 — Tabla de pardmetros de soldadura MIG/IMAG (solo
como referencia)

2.8. Soldadura en el modo MIG/MAG manual
(no sinérgico)

a) Para soldadura de forma manual, con el modo MIG
activado, utilice el boton 14 para activar la funcién
MAN, de esta forma los parametros de tension y
velocidad de alambre son ajustados de forma in-
dependiente.

b) Utilice el ajuste (17) para determinar los parame-
tros, gire para ajustar y apriete para alternar entre
tension o velocidad de alambre. El visor de la iz-
qQuierda muestra la tension, el de la derecha mues-
fra la velocidad de alambre

TENSION DE VELOCIDAD
SOLDADURA  DE ALAMBRE 14

Fig. 6 — Parametros MIG modo manual

2.9. Soldadura en el modo MIG/MAG sin gas
de proteccion
a) Para soldadura en el modo MIG/MAG sin gas de

proteccion es necesario uso de alambre del tipo
auto-protegido.

b) Los cables de soldadura deben ser montados con
la siguiente polaridad: pinza masa en el terminal de
salida positivo (5) y el cable de la torcha (4) en el
terminal de salida negativo (3).

¢) Instale el alambre auto-protegido. Para utilizacion
de rollo de alambre de 1 kg, es necesaria la remo-
cién de la parte mayor del eje del carretel confor-
me mostrado en la figura 7.

RETIRE LA RETIRE EL EJE EJE DE CARRETE
TUERCA MAS GRANDE DE 1KG

Fig. 7 - Eje del carretel para rollo de alambre de 1 kg
d) Encienda la maquina.

e) Active el modo MIG. Seleccione la opcién FLUX a

través del boton tipo de gas (11).
FLUX

(A vonder

MMP 222

MIG

Fig. 8 — Seleccién MIG con alambre auto-protegido

2.10. Soldadura en el modo Electrodo Reves-
tido (MMA)

Para soldadura en el proceso con Electrodo Revesti-

do, los cables del portaelectrodo y el cable con garra

de masa deben de ser instalados en los terminales de

salida ubicados en la parte delantera del equipo.

a) Para soldadura en el modo CC+, el cable con
portaelectrodo debe de ser conectado al terminal
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de salida positivo (5). El cable con garra de masa
debe de ser conectado al terminal de salida ne-
gativo(3).

b) Con el equipo encendido, presione el botén MODO
(19), hasta la opcion MMA.

c) Ajuste la corriente de soldadura a través del poten-
ciémetro (17) conforme tipo y calibre del electro-
do, la corriente ajustada es mostrada en el visor
del lado derecho.

d) El VRD es un sistema de seguridad que reduce la
tension de circuito abierto a un nivel en que el ries-
go de choque eléctrico es minimizado. Presione el
botdn (20) para encender/apagar el VRD.

e) Para ajustar la intensidad del Hot Start y Arc Force
utilice el botén (18) para acceder los parametros.
CORRIENTE AJUSTADA

20

VRD |

MMA 19 HOT STRAT

ARC FORCE 7

Fig. 9 — Pardmetros electrodo

f) Coloque el electrodo en el portaelectrodo y el ca-
ble con garra de masa en la parte a soldarse.

g) Para abrir el arco, coloque el electrodo en la
posicion vertical y haga contacto con la parte a
trabajarse, rascando el electrodo en la parte, de
tal forma que el nicleo del electrodo provoque
el cortocircuito. Desplace el electrodo hacia una
distancia de 2 mm hasta 4 mm de forma a esta-
blecer el arco eléctrico, empezando el proceso de
soldadura.

2.11. Soldadura en modo TIG

La soldadura en el modo TIG sélo es posible a través
del proceso del tipo TIG LIFT, o sea, el equipo no esta
dotado de ignitor de alta frecuencia. Para soldar con la
funcion TIG es necesaria la adquisicion de una torcha
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TIG con valvula manual y acople rdpido de 13 mm,
regulador de argon y cilindro de gas argon puro.

a) Conexion de la pinza masa: instale la pinza masa
en el terminal de salida positivo (5).

b) Conexién de la torcha (no acompafnia): instale la
torcha en el terminal de salida negativo (3).

c) Instalacion del gas de proteccion: coloque la
manguera de gas de la torcha en el requlador del
cilindro de argén (no acomparia el producto).

CABLE MASA @)(>) REGULADOR

T

CILINDRO DE

ANTORCHA TIG

Fig. 10 — Montaje del conjunto
iATENCION! La entrada de gas (10) de
la maquina solo se utiliza para el proceso

A MIG/MAG, mientras que en el proceso TIG
la conexion del gas se hace directamente
en la torcha.

d) Con el equipo encendido, seleccione la opcion
TIG a través del botén de modo (19).

e) Regule el potenciometro (17) de acuerdo con el
diametro del electrodo de tungsteno y el material
a ser soldado. La corriente ajustada es mostrada
en el visor del lado derecho.



CORRIENTE AJUSTADA f) Abra la valvula de la antorcha para liberacion del

gas.

g) Para abrir el arco, aproxime la torcha y toque el
electrodo de tungsteno en la pieza de trabajo, ale-
jando la torcha a una distancia de 2 mm a 4 mm,
de forma a establecer el arco eléctrico, iniciando

el proceso de soldadura.

h) Para finalizar la soldadura, aleje la torcha de la
pieza y cierre la valvula de gas.

716 19 17

Fig. 11 — Pantalla en modo TIG

Fig. 12 — Inicio de soldadura TIG

. Espesor Diametro | Corriente de Flujo de Electrodo de
s,tl:,I‘:I‘;‘:Igfa lz'aptzgsl Tipo de junta de la placa | de la varilla | soldadura gas tungsteno
(mm) (mm) (A) (L/min) (mm)
Vertical
I:":l 1,6 ~3 50 ~90 8~12 1
1,6 ~25

oe Acero ’ 3-6 70 ~120 16

inoxidable D :l !

X 10 ~ 14

D<:| 6~12 25~32 100 ~150 24

Tabla 5 — Tabla de pardmetros de soldadura TIG (solo como referencia)

2.12. Factor de trabajo

El factor de trabajo es el tiempo que el operador pue-
de soldar en un intervalo de 10 minutos. Por ejemplo,
una maquina con factor de trabajo de 20% puede tra-
bajar durante 2 minutos y debe permanecer en reposo
durante 8 minutos. Asi el ciclo puede ser repetido sin
que la maquina sobrepase los limites de sus com-
ponentes. Un equipo con ciclo de trabajo con 100%
puede trabajar ininterrumpidamente en el rango de
corriente indicado. En una maquina de soldadura la
razon de la corriente es inversamente proporcional al
factor de trabajo. Por ejemplo, para una corriente de
200 A el factor de trabajo es 20%, ya para una corrien-
te de 89 A el factor de trabajo es 100%.

2.13. Informaciones importantes

iATENCION! Si aparecer el mensa-
je de error en el visor P-E2 en el panel
frontal después de un largo tiempo de
operacion, indica... que la temperatura
interna de la maquina sobrepaso el ca-
lentamiento maximo de funcionamiento.
La maquina para de funcionar hasta que
la temperatura se estabilice. Asi que es-
tuviera en una condicion ideal, el visor
vuelve para la pantalla de pardmetros de
soldadura y la méaquina retoma el funcio-
namiento normal.

 Siempre apague la maquina cuando el equipo no
esté en uso prolongado
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* Durante la soldadura los parametros de tension y 2.14. Transporte y almacenaje

corriente son medidos y mostrados a través de los . . .
y Cuidado al transportar y operar el equipo. Caidas e

visores. : - . 9
B . . impactos pueden danar el sistema de operacion. Para
* Atencion especial para la torcha MIG, evite enrollar mover la méquina, use la manija

la torcha cuando soldar, nunca la doble, mantenga
siempre los consumibles limpios y sustituya bo-
quilla, bocal y difusor cuando ocurrir el desgaste.
La no observancia y cuidados con la torcha pue-

Almacene el equipo en un ambiente seco y ventila-
do, libre de humedad y gases corrosivos. Manténgalo
protegido de la lluvia y humedad.

den impedir el perfecto funcionamiento, ademas iATENCION! La temperatura del am-
de causar dafios y desgaste en la torcha, que no biente debe estar entre -25°C hasta
son cubiertos por la garantia del equipo en funcién 55°C y la humedad relativa no debe
del uso. A de exceder a los 90%.

Una inclinacion superior a los 10°
puede provocar el volcamiento de la
maquina.

2.15. Resolucion de problemas
La tabla 6 presenta mensajes de error que pueden aparecer en el panel y sus respectivas causas:

Indicacion en el display Descripcion de la falla Solucion

Desconecte completamente la energia de entrada y, en seguida, reco-

E1 Proteccién de sobre-corrient . L
oteccion de sobre-corriente necte la energia de entrada para reiniciar la maquina.
p . Mantenga la maquina con el ventilador encendido para enfriamiento y
£2 Proteccion de sobrecalentamiento espere hasta el mensaje de error desaparecer.
Pri ion recarga en I; - . .
E2 oteccion de sobrecarga en la La maquina se recupera automaticamente después de 8 segundos.

salida

Alimentador con alambre enredado Desconecte completamente la energia de entrada. Verifique las condi-

E3 ciones del alimentador de alambre y torcha. Reconecte la energia de
0 trabado L .
entrada para reiniciar la maquina..
Tabla 6 — Mensajes de error
N° | Problema Analisis Solucion

Tension de alimentacion esta por debajo o por

’ ) Verifique la tension de la red eléctrica.
La maquina no | €ncima del estandar.

enciende » ; ;
. g — Verifique los fusibles, los disyuntores de red, los enchufes y
Falta de alimentacion de la red eléctrica 125 fomas de corriente.

No hay entrada de gas. Verifique el regulador, conectores y manguera de gas.

No hay salida

de gas (solda- Envie la mdquina para solda a la Asistencia Técnica Autori-

2 | dura con gas) Valvula de gas rota. zada VONDER mds proxima.
en 6l modo Retire cuerpos extrarios y realice el drenado de fa man
MIG/MAG Canal del gas obstruido. gs elr: Cuerpos exiranos y realice ef arenado de i mar-
No hay Roldanas con diametro incorrecto. Ponga las roldanas de acuerdo al didmetro del alambre.
3 | alimentacion Poca presion en el sistema del alimentador. Ponga més presién en el alimentador.
del alambre Problema con la torcha. Verifique las condiciones de la torcha.
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N° | Problema Analisis Solucion
Falta de conexion del cabo obra. Promova um contato eficaz da pinza masa na peca.
Falta de arco Verifique las condiciones de la antorcha o del porta
4 eléctrico Problema com la torcha o cable porta electrodo. electrodo.
Regulaciones incorrectas. Verifique los ajustes de velocidad y modo de soldadura.
Lampara de
5 gigg?/’; lento La temperatura interna esta muy alta. Aguarde hasta que la temperatura se estabilice
encendida
La corriente . - ) S )
. Envie la maquina a una Asistencia Técnica Autorizada
6 nop Uede ser Potencidmetro roto. VONDER para sustitucion de la llave.
ajustada
) Envie la maquina a una Asistencia Técnica Autorizada
, Ventilador no Ventilador roto. VONDER para sustitucioén del ventilador.
funciona ) ) Realice una limpieza general del equipo, si es necesario
Ventilador con exceso de suciedad. utilice apenas un pincel seco y aire comprimido.
8 %‘;f/fa dosde | Requlacidn en desacuerdo Asegurese que la velocidad del alambre, la tension y demds
9 ’ ajustes estan de acuerdo al trabajo a ser realizado.
soldadura
9 gzjcna penetra- Corriente baja en relacion a la tension de soldadura. | Regule la corriente de acuerdo al material a ser soldado.
Velocidad de la soldadura muy alta. Corriente muy . . p )
10 | Poco relleno baja en relacion a la velocidad de soldadura Ajuste la corriente en funcion de la velocidad de soldadura
Mucha salpi- . . Regule la tensién de soldadura de acuerdo al material a
11 cadura Tensién de soldadura muy alta o muy baja ser soldado
12 | otros Envie la méaquina para solda a la Asistencia Técnica Autori-
zada VONDER més proxima.

Tabla 7 — Resolucion de problemas

3. INSTRUCCIONES GENERALES DE MANTE-
NIMIENTO Y POST-VENTA

Los equipos eléctricas VONDER, cuando utilizados
adecuadamente, 0 sea, conforme orientaciones de
este manual, deben presentar bajos indices de man-
tenimiento. Sin embargo, disponemos de una amplia
red de atencién al consumidor.

3.1. Mantenimiento

Asegurese de que el equipo esté apagado y desco-
nectado de la red eléctrica antes de realizar cualquier
inspeccion o mantenimiento. Para mantener la sequri-
dad y confiabilidad del producto, inspecciones, cam-
bio de piezas y partes o cualquier otro mantenimiento
y / 0 ajuste deben ser efectuados sélo por un profe-

sional cualificado.

Quite la suciedad superficial con un pafo. En la regi-
6n del ventilador, utilice un pincel para quitar el polvo
acumulado.

Asegurese de que los cables, conectores y mangue-
ras estén en buenas condiciones. Si hay alguna ano-
malia, reemplacela inmediatamente.

Para el mantenimiento y sustitucion de piezas y par-
tes, siempre lleve la maquina a una Asistencia Técnica
Autorizada VONDER.

IATENCION! La tensién de la méquina
de soldadura es alta. Siempre que vaya
a realizar la limpieza, asegurese de que
el equipo esta apagado.
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3.2. Post-venta y asistencia técnica

Em caso de duda sobre el funcionamiento del equipo
0 sobre la red de asistencia técnica autorizada VON-
DER entre en contacto a través de sitio web: www.
vonder.com.br

Cuando detectada anomalia en el funcionamiento del
equipo, la misma debera ser examinada y/o repara-
da por un profesional de la red de asistencia técnica
autorizada de VONDER. Solamente piezas originales
deberan ser utilizadas en los reparos.

Consulte en nuestro sitio web www.vonder.com.br la
relacion completa de asistencia técnica autorizadas.

3.3. Desecho del producto

No deseche el aceite, las partes y partes del producto
en la basura domeéstica, intente separarlo y envielo a
un punto de recoleccion adecuado. Inférmese en su
municipio sobre los sistemas de recoleccion locales
0 selectivos.

En caso de duda sobre la forma correcta de elimina-
cion, consulte a VONDER a través del sitio web www.
vonder.com.br

4. CERTIFICADO DE GARANTIA

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

ALQUILADORAS:

1. Los productos adquiridos por alquiladoras cuentan
con garantia unica y exclusiva de 90 (noventa) dias,
contados a partir de la fecha de expedicion de la res-
pectiva factura de venta, con exclusion de cualquier
otra garantia legal y/o contractual.

2. La garantia ofertada a las alquiladoras cubre exclusi-
vamente las piezas necesarias a la reparacion de los
productos, cabiendo a estas la ejecucion por cuenta
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propia de las respectivas reparaciones y manteni-
mientos, sin derecho a cualquier costeo o reembolso
por parte de OVD.

La garantia ocurrira siempre en las siguientes con-
diciones:

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

Pérdida del derecho de garantia:

1) El incumplimiento y no obediencia de una 0 mas de

las orientaciones en este manual, invalidara la garanta,

asi también:

» En el caso de que el producto haya sido abierto, al-
terado, ajustado o arreglado por personas no autori-
zadas por VONDER;

e En el caso de que cualquier pieza , parte 0 compo-
nente del producto se caracterice como no original;

* Falta de mantenimiento preventivo de la maquina;

« Enel caso de que ocurra conexion en tension eléctri-
ca diferente de la mencionada en el producto;

* Instalacion eléctrica y/o extensiones deficientes/ina-
decuadas;

* Partes y piezas que se desgastan naturalmente.

2) Estdn excluidos de la garantia, desgaste natural de
piezas del producto, especialmente desgaste de los
consumibles de antorcha, uso indebido y uso inade-
cuado del equipo o fuera del propdsito para el que fue
proyectado.

3) La Garantia no cubre gastos de flete o transporte del
equipo hasta la Asistencia Técnica Autorizada VONDER,
siendo que los costos seran de responsabilidad del con-
sumidor.

4) Los accesorios 0 componentes del equipo, como la
antorcha, cables de soldadura, conectores, porta elec-
trodo, garra obra, no estan cubiertos por la garantia
cuando se produce el desgaste. Estan cubiertos solo
con una garantia legal de 90 dias contra defectos de
fabricacion.

5) Otros accesorios que se venden por separado ten-
dran una politica de garantia como se describe en su
embalaje. La garantia para el equipo de la MAQUINA DE
SOLDADURA MULTIPROCESOS MMP 222 VONDER no
incluye dichos accesorios.
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Cod.: 68.78.000.222

Consulte nossa Rede de Assisténcia Técnica Autorizada
www.vonder.com.br

0.V.D. Imp. e Distr. Ltda. « CNPJ: 76.635.689/0001-92
Rua Jodo Bettega, 2876  CEP 81070-900
Curitiba - PR - Brasil
Fabricado na CHINA com controle de qualidade VONDER
® Fabricado en CHINA con control de calidad VONDER

CERTIFICADO DE GARANTIA

A MAQUINA PARA SOLDA MULTIPROCESS0S MMP 222 VONDER possui
0S seguintes prazos de garantia contra ndo conformidades decorrentes
de sua fabricacao, contados a partir da data da compra: Garantia Legal:
90 dias; Garantia contratual: 9 meses. Em caso de defeitos, procure a
Assisténcia Técnica Autorizada VONDER mais proxima. Constatado o
defeito de fabricag@o pela assisténcia técnica autorizada, o conserto sera
efetuado em garantia.

LOCADORAS:

1. Os produtos adquiridos por locadoras contam com garantia unica e ex-
clusiva de 90 (noventa) dias, contados a partir da data de expedicao da
respectiva nota fiscal de venda, com exclusdo de qualquer outra garantia
legal e/ou contratual.

2. A garantia ofertada as locadoras cobre exclusivamente as pegas ne-
cessarias ao reparo dos produtos, cabendo a estas a execugao por conta
propria dos respectivos consertos e manutengoes, sem direito a qualquer
custeio ou reembolso por parte da OVD.

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

Perda do direito de garantia:

1. 0 ndo cumprimento e observancia de uma ou mais orientagoes
constantes neste manual, invalidara a garantia, como também:

___ ___________________________________

vonder

« Caso o produto tenha sido aberto, alterado, ajustado ou consertado
por pessoas nao autorizadas pela VONDER;

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

Falta de manutengao preventiva do equipamento;

Caso ocorra a ligagdo em tensao elétrica diferente da mencionada
no produto;

Instalacao elétrica e/ou extensoes deficientes/inadequadas;
Partes e pecas desgastadas naturalmente.

2. Estdo excluidos da garantia, além do desgaste natural de partes e
pegas do produto, quedas, impactos e uso inadequado do produto
ou fora do proposito para o qual foi projetado.

3. A garantia ndo cobre despesas de frete ou transporte do produto
até a Assisténcia Técnica Autorizada VONDER, sendo os custos de
responsabilidade do consumidor.

4. Acessorios ou componentes do equipamento, tais como tocha,
cabos de solda, conectores, porta-eletrodo e garra obra, ndo sao
cobertos pela garantia quando ocorrer desgaste por uso. Sao co-
bertos apenas com garantia legal de 90 dias contra defeitos de
fabricagao.

5. A Outros acessorios vendidos separadamente terdo politica de
garantia conforme sua embalagem. A garantia do equipamento
MAQUINA PARA SOLDA MULTIPROCESS0S MMP 222 VONDER
ndo engloba tais acessorios.

CERTIFICADO DE GARANTIA

Modelo: N° de série:
Cliente: CPF/CNPJ:
Endereco/Direccion:
Cidade/Ciudad: UF/Provincia: CEP/Cadigo Postal:
Fone/Teléfono: E-mail:
Revendedor:
Nota fiscal N%Factura N°: Data da venda/Fecha venta: / /
Nome do vendedor/Nombre vendedor: Fone/Teléfono:
Carimbo da empresa/Sello empresa:
A Garantia Contratual NAO ¢ valida para LOCADORAS, sera concedida EXCLUSIVAMENTE Garantia Legal de 90 dias, conforme Codigo de Defesa do Consumidor (CDC).
La Garantia Contractual NO es vélida para ALQUILADORAS, seré concedida EXCLUSIVAMENTE Garantia Legal de 90 dias, segin el Codigo de Proteccion del Consumidor.




