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MANUAL DE INSTRUGOES

Simbolos e seus significados

Simbolo

Explicacao

Atencao!

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

Consulte 0 manual de
instrugdes

Leia 0 manual de operag6es/instrugées antes de utilizar o equipa-
mento.

Utilize EPI (Equipamento de
Protecao Individual)

Utilize Equipamento de Protecéo Individual (EPI) adequado para cada
tipo de trabalho.

Descarte seletivo

Faga o descarte das embalagens adequadamente, conforme legisla-
¢do vigente da sua cidade, evitando contaminagao de rios, corregos
e esgotos.

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 explosao

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

Risco de interferéncia
elétrica

Certifique-se que a maquina no 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 0s demais ambientes.

S e

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.

o/
=

Risco de choque elétrico

Cuidado ao manusear. Risco de choque elétrico.

Instrugdes de ligagao

Seguir as instruc0es para a correta instalagao da maquina.

ikl
elétrica
@ Aterramento Aterramento
]] 1E[>: Alimentagao Alimentacdo em corrente alternada monofésica.

N
Q

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.
|1 mix Corrente maxima de entrada | Corrente méxima de entrada.
I1e" Corrente nominal de entrada | Corrente nominal de entrada.
2 vonder




Simbolo Nome

Explicagao

| Corrente de solda

Corrente de solda.

Uu Tenséo de saida sem carga | Tensdo de saida sem carga.

U1 Tenséo nominal de entrada | Tensao nominal de entrada.

U2 Tensao de saida em carga | Tensao de saida em carga.

Hz Frequéncia Unidade de medida de frequéncia (Hertz).
Tensao Unidade de medida de tensao (Volt).
Corrente Unidade de medida de corrente (Ampere).

Fator de trabalho

% do fator de trabalho.

indice de protegao

Classe de protegao IP (indice de Protegdo). ‘2’ significa protegao
contra particulas sélidas com didmetros superior a 12 mm.
significa protecao contra respingos de dgua com queda vertlcal ‘S’
significa que durante o teste de agua, as partes moveis da maquina
estdo paradas

Solda eletrodo

Soldagem no modo eletrodo.

Solda TIG

Soldagem no modo TIG.

Cuidado superficie quente

Superficie quente: soldas recentes e bicos de solda ap6s soldagem.

Marca-passo

Maquinas de solda sao fortes fontes de eletromagnetismo e podem
causar interferéncia em aparelhos marca-passo ou similares.

Tabela 1 — Simbolos e seus significados

ORIENTAGOES GERAIS
ATENGAO
é ﬂm] LEIA TODOS 0S AVISOS DE SE-
GURANGA E TODAS AS INSTRU-
GOES.
Esse manual contém detalhes de instalago, 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 precaugdes basicas
de seguranca a fim de evitar acidentes.
Caso esse equipamento apresente alguma nao confor-
midade, encaminhe-o para a Assisténcia Técnica Au-
torizada VONDER mais proxima ou 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.

1. AVISOS DE SEGURANCA

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

b. E recomendado que apenas pessoas especializa-
das e treinadas operem esse equipamento.
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MANUAL DE INSTRUGOES

1.1. Seguranca pessoal

ZAN

ATENCAO

Esse equipamento ndo se destina a uti-
lizagdo por pessoas com capacidades
fisicas, sensoriais ou mentais reduzidas,
criangas ou pessoas com falta de experi-
éncia e conhecimento.

®® A

a. Sempre siga as regras de seguranca.

b. Utilize EPIs (Equipamentos de Protegao Individual),
tais como: luvas de prote¢do, mangotes, aventais,
protetores auriculares, mascaras de solda e prote-
¢ao 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.
Utilize sempre protetores auriculares. Nao permi-
ta que outras pessoas permanegam no ambiente
com ruido excessivo sem protegao.

1.2. Seguranca elétrica

ATENGAO! RISCO DE CHOQUE ELETRICO.
2 Este equipamento possui sistema de ater-

‘ ramento, obrigatério conectar o plugue em
uma tomada que possua sistema de ater-
ramento adequado
a. Nunca toque nenhuma parte do corpo nos cabos
de saida de energia do equipamento.
b. Nunca trabalhe com luvas, maos e roupas molha-
das ou em ambientes alagados ou sob chuva.

Verifique se os cabos estao corretamente conecta-
dos antes de ligar o equipamento na rede elétrica.

d. Previamente & instalagdo do equipamento de sol-
da, o usuario devera verificar possiveis problemas
eletromagnéticos nas proximidades, avaliando se
existem outros equipamentos ao redor que possam
entrar em funcionamento anémalo, dando impor-
tancia também a cabos de alimentagdo, cabos de
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linha telefonica, cabos de controle, transmisso-
res e receptores de radiofrequéncia e televisores,
computadores, equipamentos de seguranga, equi-
pamentos eletronicos para medicéo e calibragao,
pessoas com dispositivos auxiliares de salde,
tais como marca-passo e aparelhos auditivos, a
imunidade de outros equipamentos sensiveis a
eletromagnetismo levando a medidas de protegao
adicional.

A

ATENGAO! Ao utilizar o equipamento
de solda em uma situagao doméstica
devido a interferéncias eletromagné-
ticas, precaucoes serao necessarias
para eliminar possiveis pertubacoes
na rede elétrica e equipamentos ele-
tronicos préximos.

. E de responsabilidade do usuario seguir as di-
retrizes do fabricante para 0 uso e conexao do
equipamento de solda a rede elétrica. Se houver
interferéncia, pode ser necessario tomar precau-
¢0es complementares, assim como a instalagao
de filtros na rede elétrica

NOTA: Redugéo de emissoes do campo eletromagné-

ti

co.

Aterre corretamente a pega a ser soldada e a méa-
quina de solda, conforme especificagoes do fa-
bricante.

0 retorno da corrente (grampos de aterramento)
deve estar 0 mais proximo possivel da area de sol-
dagem, para evitar que a corrente percorra cami-
nhos indesejados (inclusive o corpo do operador)

Evite enrolar cabos ao redor do corpo ou proximos
ao torax

Os cabos de solda devem estar posicionados pro-
ximos um do outro e mantidos ao nivel do solo.

Cabos blindados podem reduzir as emissoes do
campo magnético.

AN\

ATENGAO! Pessoas com dispositivo
marca-passo devem ter cautela ao
usar maquinas de solda, antes de
qualquer atividade de soldagem, é es-
sencial obter liberagao médica.



f.

1

Nunca movimente o equipamento pelos cabos de
alimentagao de energia ou pelos cabos de solda.
Tal procedimento pode danifica-los e ainda resultar
em acidentes.

Ndo toque em nenhuma conexao ou outra parte
elétrica durante a soldagem.

ATENCAO

Se a rede de alimentagao elétrica for pre-
caria, 0 equipamento pode apresentar
uma queda de tensao da rede elétrica ao
ligar, prejudicando o perfeito funciona-
mento deste e de outros equipamentos.
Um exemplo de uma rede elétrica precaria
é 0 que acontece quando, ao ligar o equi-
pamento, o brilho das lampadas apresen-
ta uma queda de intensidade luminosa.

ZAN

.3. Fumos e gases podem ser perigosos

para a saude

a. Instale o equipamento em um ambien-
te arejado e ventilado.

1

a.

Utilize exaustor ou ventilador junto ao equipamento
para manter 0s fumos e 0s gases provenientes da
solda afastados da respiragao do operador.

Utilize equipamento de protecdo respiratoria.

Mantenha os visitantes afastados do local de tra-
balho.

.4. Seguranca no manuseio

Nunca abra a carcaca do equipamento. Sempre
que precisar de algum ajuste ou manutengao, leve
0 equipamento a uma Assisténcia Técnica Autori-
zada VONDER.

Nunca permita que outra pessoa, além do opera-
dor, ajuste o0 equipamento.

Sempre verifique o fator de trabalho do equipamen-
to para evitar sobrecarga.

Todos os conectores do equipamento devem estar
conectados corretamente. A garra obra deve estar
conectada a pega a ser soldada antes de ligar o
equipamento.

1.5. Ambiente

Nunca utilize o equipamento em local
que contenha produtos inflamaveis ou
explosivos. PERIGO DE INCENDIO E EX-
PLOSAO.

. Precaugdes devem ser tomadas de modo a ga-

rantir que respingos de solda ndo caiam sobre o
operador e sobre 0 equipamento.

. Sujeira, fuligem, acido e outros agentes de conta-

minagédo do ambiente ndo devem ultrapassar 0s
limites exigidos pelas normas de seguranca de
trabalho.

A

c¢. 0 equipamento deve ser instalado em
ambiente ventilado, seco, limpo e sem
a presenga de materiais corrosivos,
inflamaveis ou explosivos.

. Proteja 0 ambiente de trabalho, colocando cortinas

de solda para evitar que os raios de solda se pro-
paguem para os demais ambientes.

. Mantenha visitantes afastados do ambiente de tra-

balho durante a solda, pois o arco pode prejudicar
a visao de quem nao estiver protegido.

. Certifique-se de que ndo ha nenhum metal em con-

tato com as partes elétricas do equipamento antes
de liga-lo.

. Nédo instale o equipamento em ambientes com

muita vibragao.

. Certifique-se de que o equipamento ndo ird causar

interferéncia em nenhum outro aparelho ligado a
rede elétrica.

Faixa de temperatura:
Durante a solda: -10°C a +40°C

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

Umidade relativa:
Em 40°C < 50%
Em 20°C < 90%

. 0 equipamento ndo deve ser exposto ao sol e a

chuva.
Proteja 0 equipamento da chuva e da umidade.

vonder 5



MANUAL DE INSTRUGOES

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

n. Ventilagdo: instale o equipamento a, pelo menos,
50 cm da parede ou de outro equipamento e em
ambiente que nao tenha uma alta interferéncia de
corrente de ar, pois isso pode interferir no seu fun-
cionamento.

0. A velocidade do vento ndo deve ser superior a 1
my/s em torno da operagéo.

1.6. Instrugdes especificas

ATENGAO! Nzo é recomendada a utilizacéo do equi-
pamento de solda para descongelamentos de tubos.

Para ativar/desativar a fungéo VRD, entre em conta-
to através do site www.vonder.com.br ou do telefone
0800 723 4762.

1.6.1. Energizando o equipamento
ik

b. Antes de ligar o equipamento na rede elétrica, ve-
rifique se a tensao da rede é compativel. Conecte
0 cabo do equipamento (painel traseiro) na rede
elétrica, que deve estar devidamente aterrada.

c. 0 equipamento devera ser ligado em uma rede mo-
nofésica.

d. Nao utilize o neutro da rede elétrica para ligar o
aterramento do equipamento.

a. A instalagdo elétrica so deve ser
efetuada por um eletricista treinado
e qualificado.

e. 0 equipamento deve ser alimentado
por uma rede elétrica independente e
de capacidade adequada, de forma a
garantir um bom desempenho. Even-
tualmente, pode causar radio interfe-
réncia, sendo de responsabilidade do
usudrio providenciar as condigoes
para eliminagdo desta interferéncia.
A alimentagdo elétrica deve ser feita
sempre através de uma chave exclu-
siva com fusiveis ou disjuntores de
protecdo, adequadamente dimensio-
nados conforme a tabela a seguir:

6 vonder

. - V~a 265V~
ARG (AIin?Sntagﬁ?) A?J?omética)
Disjuntor/fusivel retardado 25A
Cabo de alimentagdo 15 m 3 x 4 mm?
Cabo de alimentagdo 30 m 3 x 6 mm?

Tabela 2 — Alimentacéo elétrica

*Nao é recomendado o uso de extenses com com-
primento acima de 30 m.

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

***Caso 0 equipamento pare durante a operagao,
a causa provavel pode ser a oscilagéo de tensdo na
rede elétrica ou 0 uso de extensao diferente do reco-
mendado na tabela acima. Nessa situagéo, desligue
0 equipamento, verifique as condigdes da instalagéo
e religue-o.

1.6.2. Verificacao de seguranca na instalagao

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

a. Certifique-se de que o equipamento esta conecta-
do ao cabo terra.

b. Certifique-se de que todas as conexdes estdo cor-
retamente instaladas.

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

a. 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.

b. Sempre substitua os cabos quando apresentarem
quebra ou partes danificadas.

ATENGAOQ!

i’i Desligue o equipamento da rede elétrica
antes de efetuar qualquer inspecao ou
manutengao.



2. INSTRUE(]ES ESPECIFICAS DO PRODUTO

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

2.1. Aplicagdes/dicas de uso

Indicado para servicos em solda para montagem e
reparos de estruturas metalicas em geral. Indicado
para soldagem TIG DC, com ignitor por alta frequ-
éncia (abertura do arco sem contato do eletrodo de
tungsténio), e também abertura de arco por contato
(TIG LIFT). Permite a soldagem de materiais ferrosos
e suas ligas, ago carbono, ago inox, cobre, latdo, entre
outros.Nao realiza soldagem de aluminio e suas ligas
no processo TIG DC. Solda eletrodos AWS E6013,
AWS E7018, dentre outros até 4,0 mm (220 V).

* Nao acompanha regulador de gas e cilindro de gas.

2.2. Destaques/diferenciais

Equipamento do tipo inversor, portatil e com baixo
consumo de energia, alimentagdo monofésica 85 V~
a 265 V~ com reconhecimento automatico. Possui
visor digital para visualizagdo dos parametros ajusta-
dos, fungao TIG pulsado, modo 2 tempos e 4 tempos
do gatilho da tocha, ajustes de pré e pds-gas, ajustes
de rampa de subida e descida e sensor de sobreaque-
cimento. Possui ainda, 10 posigoes de memoria para
salvar programagoes na fungdo TIG, com visor digital
que indica a posigdo de memoria selecionada. Possui
tecnologia PFC (Power Factor Correction - correcdo de
fator de poténcia) que apresenta diversas vantagens,
como:

* Redugdo de até 30% do consumo de energia, se
comparado com equipamento sem tecnologia
PFC;

» QOperagdo em redes elétricas diferentes, rede rural
e, especialmente, locais em que os valores de ten-
$d0 sao superiores a 250 V~.

* Produz menos ruidos e distorgdes na rede elétrica.

2.3. Caracteristicas técnicas

INVERSOR RIV 218AF PFC

Cadigo

68.78.218.000

Tipo de fonte

Inversor

Faixa de ajuste de
corrente/tensao TIG

10A/10,4V-120 A/14,8V (127 V~)
10 A/10,4 V- 200 A/18 V (220 V~)

Faixa de ajuste de
corrente ELETRODO
(A)

20 A/20,8 V - 120 A/24,8 V (127 V~)
20 A/20,8 V- 180 A/27,2 V (220 V~)

Didmetro méximo do
eletrodo recomendado

03,25 mm (127 V~)
@ 4,00 mm (220 V~)

120 A - 25% / 78 A - 60% /
60 A - 100% (127 V~)

Fator de trabalho TIG
200A-30%/141A-60%/
110 A - 100% (220 V~)
120 A-25%/78 A-60%/
Fator de trabalho 60 A -100% (127 V~)
ELETRODO 180 A-30%/ 127 A - 60% /

99 A-100% (220 V~)

Tenséao em vazio

78V

Tensao de entrada (V)

85V a 265 V alimentagéo
automatica - monofésica

Corrente méxima de
entrada (A)

30A (127 V~)/ 26 A (220 V ~)

Frequéncia (Hz)

50 Hz / 60 Hz

Poténcia absorvida

3,8 KVA (127 V~)
5,7 VA (220 V~)

Corrente de saida da

maquina para solda De

Classe de isolagdo F
indice de protegao (IP) IP21S
Fator de poténcia 0,99

Tipo de refrigeragao

Forgada ventilador por demanda

Dimensoes
(CxLxA) 470 mm x 345 mm x 185 mm
Massa aproximada
9k
(kg) g

Recursos TIG

Abertura do arco

Ignigéo por alta frequéncia (abertura

do arco sem contato do eletrodo de

tungsténio) e abertura de arco por
contato (TIG LIFT).

Funcdo 2T e 4T do Sim
gatilho da tocha
Ajuste pré-gas 0sabs
Ajuste pds-gas 05sa15s
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INVERSOR RIV 218AF PFC
Ajuste de corrente
inicial
Ajuste de corrente final Sim
(preenchimento de
cratera)
Rampa de subida
0salls
Rampa de descida
Fungéo pulsado Sim
Ajuste da frequéncia
dos pulsos 0,5Hz a 500 Hz
Ajuste da largura do
oulso 5% a95%
Ajuste da corrente :
de base Sim
Memoria 10 posigdes de memaria

Recursos Eletrodo

Hot Start (auxilia na
abertura do arco)

Anti Sticking (caso
0 eletrodo fique
grudado, diminui a
corrente, evitando
danos ao eletrodo e ao

equipamento) Sim

Arc Force (evita que 0
eletrodo grude na peca
durante a soldagem)
VRD (dispositivo de
reducao de tensao a
vazio nos terminais de
saida)

Tabela 3 — Caracteristicas técnicas

2.3.1. Normas

Produto de acordo com as normas ABNT NBR IEC
60974-1 (equipamentos de solda) e ABNT NBR IEC
60529 (grau de protecéo para involucros de equipa-
mentos elétricos — codigo IP), atestando o rigor técni-
co e qualidade ja reconhecidos da marca.

2.4. Componentes

© o0 NS~

Fig. 1 — Componentes
Painel de controle
Conexao de saida de gas
Terminal de saida positivo
Conector do controle remoto (pedal)
Conector do acionamento da tocha (gatilho)
Terminal de saida negativo
Conexao de entrada de gas
Cabo de alimentagao
Interruptor liga/desliga



24.1.

© N ok~

10.
11.
12.

13.
14.
15.

16.

17.

Painel de controle

SUBIDA ;)

-C)—rgr;nsms

INICIAL

DESCIDA
'

] 4 o
ot t\¢ i
LARGURA coRREMTE—I—Q—
) FINAL

FREQUENCIA

Fig. 2 — Painel de controle
Visor digital
Indicador de maquina ligada
Indicador de sobreaquecimento / falha
Indicador de fungéo VRD
Indicador de controle remoto (pedal)
Indicador de corrente mostrado no visor (1)
Indicador de tempo em segundos mostrado no visor (1)
I(q()iicador de porcentagem do valor mostrado no visor
Indicador de frequéncia do valor mostrado no visor (1)
Indicador para salvar programagdo na memoria
Indicador para carregar programacao salva na memoria

Botdo para salvar ou carregar posi¢ao de memoria se-
lecionada

Visor digital da posicao de memoria selecionada

Botdo para avancar posi¢ao de memoria

Indicador de ajuste de ARC FORCE para o modo ELE-
TRODO

Botao de ajuste de corrente de soldagem e de parame-
tros quando em modo de programagao.

Indicador de ajuste de HOT START para o modo ELE-
TRODO

20.

21.
22.
23.
24.
25.
26.

21.
28.
29.

30.

31.

32.

33.

34.
35.

36.

37.

38.

39.

40.

. Indicador de modo 4 tempos de operagao do gatilho da

tocha: a soldagem é acionada e mantida com um toque,
sem a necessidade de manter o gatilho da tocha pres-
sionado. Para desligar, ¢ necessario acionar o gatilho
novamente.

. Indicador de modo 2 tempos de operagao do gatilho da

tocha: a soldagem é mantida enquanto o gatilho da to-
cha é pressionado

Botao de sele¢ao modo de operagao do gatilho da tocha:
2 tempos e 4 tempos.

Indicador modo de soldagem TIG PULSADO .
Indicador modo de soldagem TIG

Botao selecao modo de soldagem TIG
Indicador modo TIG ignigéo por contato
Indicador modo TIG ignigao por alta frequéncia

Botao de selecdo de modo de soldagem TIG: alterna
entre TIG ignicdo por alta frequéncia / TIG ignigao por
contato

Indicador modo TIG

Indicador modo Eletrodo

Botao de selecédo de modo de soldagem: alterna entre
TIG / ELETRODO

Indicador de ajuste de tempo do fluxo de gas inicial (pré
gas): 0 ajuste € de 0 a 5 segundos e € habilitado somen-
te na fungéo TIG

Indicador de ajuste da corrente inicial: ajuste de 10% a
100%, habilitado somente na fungéo TIG

Indicador de ajuste de tempo de rampa de subida: ajus-
te de 0 segundo a 10 segundos, habilitado somente na
fungéo TIG

Indicador de ajuste de largura do pulso: ajuste de 5% a
95%, habilitado somente na fungéo TIG pulsado
Indicador de ajuste de corrente de soldagem

Indicador de ajuste de corrente de pico no modo TIG
pulsado

Indicador de ajuste de corrente de base, habilitado so-
mente na fungéo TIG pulsado

Indicador de ajuste da frequéncia dos pulsos: ajuste 0,2
Hz a 500 Hz, habilitado somente na fungéo TIG pulsado

Indicador de ajuste de tempo de rampa de descida: ajus-
te de 0 segundo a 10 segundos, habilitado somente na
fungéo TIG

Indicador de ajuste de corrente final: ajuste de 10% a
100%, habilitado somente na fungéo TIG

Indicador de ajuste de tempo do fluxo de gas final (pos-
-gas): ajuste de 0,5 segundo a 15 segundos, habilitado
somente na fungéo TIG
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2.5. Operagao

2.5.1. Soldagem no modo TIG

a. Instalagdo do gas de protecao

0 gas utilizado no processo TIG é o argonio puro.

» (Coloque a mangueira de gas na conexao de entra-
da de gas (posicéo 7 — Figura 1);

A outra extremidade da mangueira devera estar co-
nectada diretamente no regulador do cilindro de
argonio (nao acompanha o produto).

ATENCAO!
Antes de ligar a maquina, verifique sem-
pre se as conexoes e abracadeiras estao

bem fixadas e se nao ha nenhum vaza-
mento de gas.

b. Conexao do cabo obra

Instale o cabo obra no terminal de saida positivo (po-
sicdo 3 — Figura 1).

c. Conexao da tocha

Existem 3 conectores para acoplar a tocha:

* Posicione o conector de engate rapido da tocha no
terminal de saida negativo (posi¢éo 6 — Figura 1)
e, em seguida, gire o conector no sentido horério;

 Conecte o cabo de comando da tocha no conector
(posicéo 5 — Figura 1);

« Conecte a mangueira de gas da tocha na conexdo
da saida de gas (posicao 2 — Figura 1);

* Instale o eletrodo de tungsténio na tocha (ndo
acompanha o produto).

Maquina

85V~ a 265V~

==

. Mangueira de gas l

A Regulador |

) Cabo obra
1 Gilindro de argonio e

ey >
Ta

Tocha TIG b}

Peca
Fig. 3 — Montagem do conjunto para soldagem TIG
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d. Ajustes/programagéao

Ligue o equipamento através do interruptor liga/desli-
ga (posigao 9 — Figura 1).
ATENGAO!
0 ventilador da maquina funciona sob de-
manda no modo TIG, na inicializagao do
A equipamento o ventilador liga por alguns
segundos e, em seguida, desliga, ligando
novamente quando a soldagem é aciona-
da.
* Modo de soldagem: pressione o botao de selecéo
de modo de soldagem (29) e selecione a opgéo

TIG .

¢

X )

* Modo de soldagem TIG: pressione o botdo de sele-
¢ao de modo de soldagem TIG (23) para selecio-
nar entre modo TIG DC ou modo TIG PULSADO.
Para 0 modo TIG PULSADO, selecione a opgao

m e para 0 modo TIG DC selecione a opgao

[p]
DC @

1ne

* Modo de operagdo do gatilho da tocha: pressione
0 botao de selecdo de modo de operagéo do ga-
tilho (20) para selecionar entre 0 modo do gatilho

1
da tocha 2 TEMPOS ou modo do gatilho da
13
tocha 4 TEMPOS .



Ajuste do pré-gas: pressione o botdo (16) até a op-
¢éo do indicador (30) acender, gire o botéo (16)
para ajuste do tempo da pré-vazéo de gas (sentido
horario para incremento, anti-horario para decre-
mento). O valor ajustado é mostrado através do
visor (1) e é dado em segundos.

Ajuste da corrente inicial: pressione o botéo (16)
até a opgao do indicador (31) acender, gire 0 bo-
tao (16) para ajuste da corrente inicial. O valor
ajustado é mostrado através do visor (1) e é dado
em percentual (%) do valor da corrente ajustada.

Ajuste da rampa de subida: rampa de subida é o
tempo em que o0 equipamento passara da condi-
¢do da corrente inicial ajustada (31) até o valor
de corrente de solda ajustado (34). Para ajustar
0 tempo, pressione 0 botdo (16) até a opgdo no
indicador (32) e gire 0 botdo (16) para ajuste do
tempo. O valor ajustado é mostrado através do vi-
sor (1) e é dado em segundos.

Ajuste da corrente de soldagem: esta opgéo € ha-
bilitada como condigao inicial (exceto para fungéo
pulsado). Se o botao (16) for pressionado e ne-
nhum ajuste for realizado, automaticamente, apds
5 segundos, 0 equipamento habilita a fungao (34).
Com a funcao (34) habilitada, gire o botao (16)
para ajustar a corrente de soldagem. O valor ajus-
tado é mostrado através do visor (1) e é dado em
Amperes;

Ajuste da corrente de pico: este ajuste so é possi-
vel se 0 modo pulsado (21) estiver habilitado. Esta
opcao é habilitada como condicéo inicial, permi-
tindo o ajuste da corrente de pico. Com a fungéo
(21) habilitada, gire o botdo (16) para ajustar a
corrente. O valor ajustado é mostrado através do
visor (1) e é dado em Amperes;

Ajuste da corrente de base: este ajuste s6 é pos-
sivel se 0 modo pulsado (21) estiver habilitado,
permitindo o ajuste da corrente de base modo pul-
sado. Para ajustar a corrente de base, pressione o
botao (16) até a opgao do indicador (36) acender,
gire 0 botdo (16) para ajuste. O valor ajustado é
mostrado através do visor (1) e é dado em per-
centual (%) do valor da corrente de pico;

Ajuste da largura de pulso: este ajuste s6 é pos-
sivel se 0 modo pulsado (21) estiver habilitado,
permitindo o ajuste do tempo da corrente de pico.
0 ajuste é percentualmente proporcional ao tempo
em que a corrente permanecera no pico no modo
pulsado. Para ajustar a largura de pulso, pressione
0 botdo (16) até a opcéo do indicador (33) acen-
der, gire 0 botédo (16) para ajuste. O valor ajustado
é mostrado através do visor (1) e é dado em per-
centual (%);

Ajuste da frequéncia dos pulsos: este ajuste so é
possivel se 0 modo pulsado (21) estiver habilita-
do, permitindo o ajuste do nimero de ciclos por
segundo do modo pulsado. Para ajustar a frequ-
éncia dos pulsos, pressione o0 botdo (16) até a op-
¢do do indicador (37) acender, gire 0 botéo (16)
para ajuste. O valor ajustado é mostrado através
do visor (1) e é dado em Hertz;

Ajuste da rampa de descida: rampa de descida é
0 tempo que o equipamento passara da condigéo
da corrente de soldagem ajustada (34) até o va-
lor de corrente final ajustada (39). Para ajustar o
tempo, pressione o botdo (16) até a opgéo do in-
dicador (38) acender, gire 0 botéo (18) para ajuste
do tempo. O valor ajustado é mostrado através do
visor (1) e é dado em segundos.

Ajuste da corrente final: pressione o botéo (16) até
a opcao do indicador (39) acender, gire 0 botéo
(16) para ajuste da corrente final. O valor ajusta-
do é mostrado através do visor (1) e é dado em
percentual (%) do valor da corrente de soldagem
ajustada.

Ajuste do pds-gas: pressione o botdo (16) até a
op¢ao do indicador (40) acender, gire 0 botéo (16)
para ajuste do tempo da pds-vazao de gas. O valor
ajustado é mostrado através do visor (1) e é dado
em segundos.
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e. Salvar e carregar um programa

Para salvar uma programagdo desejada, pressione
e segure 0 botdo (12) até o indicador (10) acender,
aperte o botdo (14) para definir a posigao da memoria
desejada, pressione e segure novamente o botdo (10)
até o indicador (10) apagar.

Para carregar um programa salvo, pressione o0 botdo
(12) até o indicador (11) acender, pressione breve-
mente 0 botdo (14) para definir a posigdo de memoria
do programa escolhido, a posicdo de memoria sera
indicada pelo visor (13).

f. Soldagem TIG no modo 2 Tempos

Aproxime o eletrodo da peca a ser soldada (aproxima-
damente 2 mm) e acione o gatilho da tocha. Havera
um fluxo de gas saindo pela tocha (pré-gas). Decor-
rido o tempo de pré-gas, ocorre a descarga de alta
frequéncia (centelha entre o eletrodo e a pega), o arco
de solda é estabelecido e a solda inicia no valor de
corrente inicial ajustada. Inicia-se a rampa de subida,
que seria 0 tempo em que 0 equipamento vai do valor
de corrente inicial até o valor de corrente de solda-
gem ajustada. Para terminar a solda solte o gatilho,
inicia-se 0 tempo de rampa de descida, que seria 0
tempo do valor de corrente de soldagem ajustada até
o valor de corrente final ajustada, na sequéncia, 0 arco
se apaga. No término da solda, o fluxo de gas perma-
necera pelo tempo de p6s-gas ajustado.

g. Soldagem TIG no modo 4 Tempos

Aproxime o eletrodo da peca a ser soldada (aproxima-
damente 2 mm) e acione o gatilho da tocha. Havera
um fluxo de gas saindo pela tocha (pré-gas). Decor-
rido o tempo de pré-gas, ocorre a descarga de alta
frequéncia (centelha entre o eletrodo e a pega), 0 arco
de solda é estabelecido e a solda inicia no valor de
corrente inicial ajustada. Ao soltar o gatilho, inicia-se
a rampa de subida, que seria o tempo em que o equi-
pamento vai do valor de corrente inicial até o valor de
corrente de soldagem ajustada. Para terminar a solda,
aperte o gatilho novamente, inicia-se o tempo de ram-
pa de descida, que seria o tempo do valor de corren-
te de soldagem ajustada até o valor de corrente final
ajustada, solte o gatilho e o arco se apaga . No término
da solda, o fluxo de gas permanecera pelo tempo de
pds-gas ajustado.
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h. Soldagem no modo TIG pulsado

Durante a soldagem com o modo pulsado ativado, a
corrente de solda oscilara conforme a frequéncia dos
pulsos, a corrente de base e a largura dos pulsos ajus-
tados.

i. Pedal para controle remoto (ndo acompanha)

Um pedal pode ser acoplado através do conector re-
moto (4) do equipamento para acionamento e contro-
le. O interruptor de pé é usado apenas na soldagem
TIG.

Ao usar o pedal, o indicador de controle remoto do
painel (5) acendera e o ajuste de corrente no painel
esta disponivel para ajustar a corrente maxima de
saida durante a soldagem e o visor digital mostra a
corrente maxima de soldagem. Ao pressionar o pedal,
0 equipamento é acionado. A corrente de soldagem
aumenta gradualmente conforme o pedal é pressio-
nado até a corrente de soldagem méxima definida
pelo painel. Quando o pedal é liberado lentamente, a
corrente de soldagem diminui gradualmente. Na figura
4, ¢ mostrado o esquema de ligagao do pedal no co-
nector remoto.

oo

Fig. 4 — Esquema de ligagao do pedal



j.  Parametros para soldagem TIG (somente para referéncia)

Modo de Tipo de Tino de iunta Espessura da | Didmetro da vareta | Corrente de | Vazao de gas Eletrodo de
soldagem | material po de ] chapa (mm) de adicdo (mm) | soldagem (A) (I/min) tungsténio (mm)
Verfca 16~3 5090 | 8~12 1
v 16 ~25
DC Aco inox DQ 3~6 70 ~ 120 1,6
10~ 14
X
X ] 6~12 25~32 100 ~ 150 2,4

Tabela 4 — Parametros de soldagem TIG DC

2.5.2. 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 no fron-

tal do equipamento.

a. Para soldagem no modo CC+, o cabo porta-
-eletrodo deve ser conectado ao terminal de saida
positivo. O cabo com a garra obra deve ser conec-

tado ao terminal de saida negativo.

Magquina

Fig. 5 — Montagem dos cabos de solda para soldagem de
Eletrodo Revestido (MMA)

b. Com o equipamento ligado, pressione o botdo
modo de soldagem e selecione 0 modo ELETRO-

nol= (28).

¢

X )

. 0 visor exibe a corrente de soldagem predefinida.

A corrente pode ser ajustada girando o botao (16),
ajuste o valor conforme o tipo de eletrodo que se
deseja soldar;

. Para facilitar a abertura de arco, utilize o ajuste de

hot start, pressione e gire o botdo (16) até a opgéo
do indicador (17), gire o botdo (16) para ajuste.
0 valor ajustado é mostrado através do visor (1)
e é dado em percentual (%) da corrente de solda
ajustada;

. Para o ajuste da intensidade do arco, utilize o ajuste

de arc force, pressione botéo (16) até a opgao do
indicador (15), gire o botdo (16) para ajuste. O
valor ajustado é mostrado através do visor (1) e é
dado em percentual (%);

Coloque o eletrodo no porta eletrodo e 0 cabo obra
na peca a ser soldada;

. Para abrir o arco, coloque o eletrodo na posigao

vertical e toque a pega de trabalho, raspando o
eletrodo na peca, de forma que a aima 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.
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2.6. Fator de trabalho

Fator de trabalho é o tempo em que o equipamento
pode ficar em operagao considerando um intervalo de
10 minutos. Por exemplo, uma maquina com fator de
trabalho de 30% pode trabalhar por 3 minutos e deve
ficar em descanso por 7 minutos. Assim o ciclo pode
ser repetido sem que a maquina ultrapasse os limites
de seus componentes. Um equipamento com ciclo de
trabalho de 100% pode trabalhar ininterruptamente na
faixa de corrente indicada. Em uma maquina de solda,
a razao da corrente é inversamente proporcional ao
fator de trabalho. Por exemplo, para uma corrente de
200 A, o fator de trabalho é de 30%, ja para uma cor-
rente de 110 A o fator de trabalho é de 100%.

2.7. Alertas de falha no visor

ERRO PROBLEMA
Protecao de baixa

SOLUCAO

E00 tensio: Verifique a tensao de entrada. Se
- necessario, teste o equipamento
gg1 | Protecdocontra | e gutra fonte de alimentagdo.

sobretensao

Mantenha o equipamento ligado
até o indicador de falha apagar,
entdo o0 processo de solda
podera ser retomado

E02 ¢ Aguecimento
E03 excessivo

Falha de

E04 | comunicagdo do | Encaminhe o equipamento para

painel frontal | a Assisténcia Técnica Autorizada
Falha na VONDER mais préxima para o

E05 | comunicacdo da conserto.

placa principal

Tabela 5 — Alertas de falha no visor
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2.8. Resolugao de problemas

Siga a tabela 6 para solucionar os problemas mais
comuns encontrados. Se essas solugdes nao forem
suficientes ou houver duvidas nos procedimentos
descritos, procure uma Assisténcia Técnica Autoriza-
da VONDER.

PROBLEMA ANALISE SOLUGAOD
Encaminhe a maquina para
: uma Assisténcia Técnica
Ventiador | aenmador | psorizada VONDER meis
nao funciona préxima para a substituicao
ou estd do ventilador

girando muito | |jgagao Encaminhe a méquina para

lentamente | elétrica interna |  uma Assisténcia Técnica
da maquina Autorizada VONDER mais
com avarias préxima
oars | ratace | Verlc e g
arco elétrico | aterramento

apeca

Atemperatura | Providencie uma ventilagdo
interna esta adequada e aguarde a
muito alta temperatura abaixar

Atensao
estd fora da

Desligue a maquina e
aguarde até a tensao retornar

Lampada de toler1an00|a de 20 normal
aquecimento 0%
EXCessivo - ifi i 5
oo Ventilagdo Verifique se o ventilador esta

obstruido e providencie uma

insuficiente ventilagao adequada

Equipamento
utilizado acima
do fator de
trabalho

Ajuste o trabalho ao fator
de trabalho e aguarde a
temperatura abaixar

Encaminhe a maquina para

Corrente ndo s uma Assisténcia Técnica
pode ser Poézr;icfzggzjegro Autorizada VONDER mais
ajustada préxima para a substituicao

do potencidmetro
Tensao de
eg{gn:;;&%ago Verifique a rede elétrica
) padrao
Equipamento - p—
nao liga o Encaminhe a maquina para
Botao liga/ uma Assisténcia Técnica
desliga Autorizada VONDER mais
danificado préxima para a substituicao
do hotéo

Outros Encaminhe a maquina para uma Assisténcia

Técnica Autorizada VONDER mais proxima

Tabela 6 — Resolugao de problemas



2.9. Transporte e armazenamento

Cuidado ao transportar e manusear o equipamento.
Quedas e impactos podem danificar o sistema de fun-
cionamento. Para a movimentagéo do equipamento,
utilize a alga. Armazene o equipamento em ambiente
seco ¢ arejado, livre de umidade e gases corrosivos.
Mantenha protegido da chuva e umidade.

ATENGAO

A temperatura do ambiente deve ser de
f’f -25°C até 55°C e a umidade relativa nao

deve ser superior a 90%. Inclinagao supe-

rior a 10° pode provocar o tombamento
do equipamento.

3. INSTRUEﬁES GERAIS DE MANUTENEAO E

POS-VENDA

Os produtos VONDER, quando utilizados adequada-
mente, ou seja, conforme orientagGes desse manual,
apresentam baixos niveis de manutencao. Mesmo as-
sim, dispomos de uma vasta rede de atendimento ao
consumidor.

3.1. Manutengao

Certifique-se de que o equipamento esta desligado e
desconectado da rede elétrica antes de realizar qual-
quer inspecdo ou manutengao. Para manter a segu-
ranga e confiabilidade do produto, inspegodes, troca
de pecas e partes ou qualquer outra manutengéo e/ou
ajuste devem ser efetuados apenas por um profissio-
nal qualificado. Remova a sujeira superficial com um
pano. Na regido da ventoinha, utilize um pincel para
remover 0 pd acumulado.

Certifique-se de que os cabos, conectores e manguei-
ra estdao em boas condigoes. Caso haja alguma ano-
malia, substitua-os imediatamente.

ATENGAO!

Atensédo da maquina de solda é alta. Sem-
pre que for realizar a limpeza, certifique-
-se de que o equipamento esta desligado

3.2. Pods-venda e Assisténcia Técnica

Em caso de divida sobre o funcionamento do equi-
pamento ou sobre a rede de Assisténcia Técnica Au-
torizada VONDER, entre em contato através do nosso
site: www.vonder.com.br ou do telefone 0800 723
4762. Quando detectada anomalia no funcionamento
do equipamento, ele deve ser examinado e/ou repara-
do 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

Néo descarte pegas e partes do produto no lixo do-
méstico, procure separar e encaminhar a um posto
de coleta adequado. Informe-se em seu municipio so-
bre locais ou sistemas de coleta seletiva. Em caso de
davida sobre a forma correta de descarte, consulte a
VONDER (www.vonder.com.br) ou telefone 0800 723
4762.
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Simbolos y sus significados

Simhbolo

Nombre

Explicacion

iAtencion!

Alerta de sequridad (riesgos de accidente) y atencion durante el uso.

B

Consulte el manual de
instrucciones

Lea el manual de funcionamiento/instrucciones antes de utilizar el
equipo.

Utilizar los EPI (equipos de
proteccion individual)

Utilizar los equipos de proteccion individual (EPI) adecuados para cada
tipo de trabajo.

OO

(4

A
N
AN\

Eliminacion selectiva

Elimine los envases adecuadamente, de acuerdo con la legislacion
vigente en su ciudad, evitando la contaminacion de rios, arroyos y
alcantarillas.

Cuidado con los humos y los
gases

El proceso de soldadura produce humos y/o gases. Instale la maquina
en un entorno ventilado y con buena ventilacion. Utilizar equipos de
proteccion respiratoria.

Riesgo de explosion

No utilice nunca la maquina donde haya productos inflamables o
explosivos.

Riesgo de interferencias
eléctricas

Asegurese de que la maquina no causara interferencias en ningun otro
equipo conectado a la red eléctrica.

Luminosidad intensa

El arco de soldadura produce una luz intensa que puede danar la vista.
Proteja su entorno de trabajo instalando cortinas de soldadura para evitar
que los rayos de soldadura se propaguen a otras zonas.

Proteger as maquinas contra
ambientes nocivos

La maquina de soldar debe instalarse en un entorno ventilado, seco y
limpio, libre de materiales corrosivos, inflamables o explosivos.

Riesgo de descarga eléctrica

Precaucion en la manipulacion. Riesgo de descarga eléctrica.

Instrucciones de instalacion
eléctrica

Siga las instrucciones para la correcta instalacion de la maquina.

Toma de tierra

Toma de tierra

:D 15[>: Alimentacion Alimentacion de CA monofasica.
1=~ m D === | Inversor de soldadura Diagrama de bloques de un inversor de soldadura.
jep—— Corrente continua Corriente continua.

+ Positivo Terminal de salida positiva.
- Negativo Terminal de salida negativa.

Lnax Corriente de entrada maxima | Corriente de entrada maxima.

Loy Corrente nominal de entrada | Corrente nominal de entrada.

l, Cadena de soldadura Corriente de soldadura.

U, Tension de salida en vacio Tension de salida en vacio.

U Tension nominal de entrada | Tension nominal de entrada.




Simholo Nombre Explicacion
U, Tension de salida en carga Tension de salida en carga.
Hz Frecuencia Unidad de medida de la frecuencia (Hertz).
v Tension Unidad de medida de la tensién (Volt).
A Corriente Unidad de medida de la corriente (amperio).
% Factor de trabajo % del factor trabajo.
Clase de proteccion IP (Indice de Proteccién). ‘2’ significa proteccion
. contra particulas sélidas con didmetros superior a 12 mm. ‘1’ significa
IP218 Indice de proteccion proteccion contra salpicaduras de agua con caida vertical. *S’ significa

que durante la prueba de agua, las partes méviles de la maquina estan
paradas

Soldadura con electrodos

Soldadura con electrodos.

Solda TIG

Soldadura en TIG.

Cuidado superficie quente

< |

Superficies calientes: soldaduras recientes y boquilla después de la sol-
dadura.

Marcapasos

by
2o

Las méquinas de soldar son fuertes fuentes de electromagnetismo y pue-
den causar interferencias en marcapasos o dispositivos similares.

Tabla 1 — Simbolos y sus significados

ORIENTACIONES GENERALES

IATENCION! LEA TODAS LAS
A ADVERTENCIAS DE SEGURIDAD
Y TODAS LAS INSTRUCCIONES.
Este manual contiene detalles sobre la instalacion,
el funcionamiento y el mantenimiento del equipo. No
utilice el equipo sin leer primero el manual de instruc-
ciones y proceda como se indica.
Cuando utilice el equipo, siga las precauciones basi-
cas de seguridad para evitar accidentes.
Si este equipo no es conforme, envielo al Servicio
Técnico Autorizado VONDER mas cercano o pongase
en contacto con nosotros: www.vonder.com.br
El revendedor no podra aceptar la devolucion de
este equipo sin autorizacion previa de VONDER
Conserve el manual para futuras consultas o para

transmitir la informacion a otras personas que pue-
dan utilizar el equipo.

E

1. AVISOS DE SEGURIDAD

Lea todas las advertencias de sequridad y todas
las instrucciones. El incumplimiento de todas las ad-
vertencias e instrucciones indicadas a continuacion
puede provocar una descarga eléctrica y/o lesiones
graves.

Se recomienda que s6lo personas especializadas y
formadas manejen este equipo.

1.1. Seguridad personal

iATENCION! Este equipo no estd des-
tinado a ser utilizado por personas con

A capacidades fisicas, sensoriales o men-
tales reducidas, nifios o personas Sin ex-
periencia y conocimientos.

®® A
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a. Siga siempre las normas de seguridad.

b. Utilizar los EPI (Equipos de Proteccion Individual),
tales como: guantes, mangas, delantales, protec-
tores auditivos, mascaras de soldadura y protecci-
0n respiratoria.

¢. No suelde nunca sin llevar una mascara de sol-
dadura con una lente oscurecedora adecuada. El
incumplimiento puede causar darios irreversibles
en la vision.

d. El ruido excesivo puede provocar dafios auditivos.
Utilice siempre proteccion auditiva. No permita
que otras personas permanezcan en el entorno de
ruido excesivo sin proteccion.

1.2. Seguridad eléctrica

iATﬁNL‘ION! RIESGO DE DESCARGA
ELECTRICA.

?ﬂm Este equipo tiene un sistema de conexion
‘ a tierra, es obligatorio conectar el enchu-

fe a una toma de corriente con un siste-
ma de conexion a tierra adecuado

a. No toque nunca ninguna parte de su cuerpo con
los cables de salida del equipo.

b. No trabajar nunca con los guantes, las manos o
la ropa mojados, ni en entornos inundados o hu-
medos.

c. Compruebe que los cables estan correctamente
conectados antes de conectar el equipo a la red
eléctrica.

d. Antes de instalar el equipo de soldadura, el usu-
ario debera verificar posibles problemas electro-
magnéticos en las cercanias, evaluando si existen
otros equipos alrededor que puedan funcionar de
manera anomala. También se debe prestar atenci-
on a cables de alimentacion, cables de linea telefo-
nica, cables de control, transmisores y receptores
de radiofrecuencia, televisores, computadoras,
equipos de seguridad, instrumentos electronicos
de medicion y calibracion, asi como personas con
dispositivos médicos como marcapasos y audifo-
nos, considerando la inmunidad de otros equipos
sensibles al electromagnetismo, lo que puede re-
querir medidas de proteccion adicionales.
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IATENCION! Al utilizar el equipo de
A soldadura en un entorno doméstico,
debido a interferencias electromag-
néticas, sera necesario tomar precau-
ciones para eliminar posibles pertur-
baciones en la red eléctrica y en los
equipos electronicos cercanos.

e. Es responsabilidad del usuario sequir las direc-
trices del fabricante para el uso y conexion del
equipo de soldadura a la red eléctrica. En caso de
interferencia, puede ser necesario adoptar precau-
ciones adicionales, como la instalacion de filtros
en la red eléctrica.

NOTA: Reduccion de emisiones del campo electro-

magnético.

* Aterre correctamente la pieza a soldar y la maqui-
na de soldadura, segun las especificaciones del
fabricante.

 FEl retorno de corriente (pinzas de tierra) debe ubi-
carse lo mas cerca posible del drea de soldadura,
para evitar que la corriente circule por caminos
indeseados (incluso por el cuerpo del operador).

* Evite enrollar los cables alrededor del cuerpo o
cerca del pecho.

 Los cables de soldadura deben estar proximos en-
tre si'y mantenerse al nivel del suelo.

* Los cables blindados pueden reducir las emisio-
nes del campo magnético.

iATENCION! Las personas con marca-
pasos deben tener precaucion al utilizar
maquinas de soldadura; antes de reali-

Zzar cualquier actividad de soldadura, es
esencial obtener autorizacion médica.

f.

g. Nunca mueva el equipo por los cables de alimen-
tacion o de soldadura. Hacerlo puede dariarlos y
provocar accidentes.

h. No tocar ninguna conexion u otras partes eléctri-
cas durante la soldadura.



IATENCION! Si la red de suministro
eléctrico es precaria, el equipo puede
presentar una caida de tensién de la red
eléctrica al encenderse, poniendo en pe-
ligro el perfecto funcionamiento de este
y otros equipos. Un ejemplo de red eléc-
trica precaria es lo que ocurre cuando,
al encender los equipos, el brillo de las
lamparas presenta una bajada de inten-
sidad luminica.

A

1.3. Los humos y gases pueden ser peligro-

C.

a. Instalar el equipo en un entorno ven-
tilado.

sos para la salud
b. Utilizar un extractor o ventilador cerca
del equipo para mantener los humos y
gases de soldadura lejos de la respi-

racion del operario.

Utilizar equipos de proteccion respiratoria.

d. Mantener a los visitantes alejados del lugar de tra-

bajo.

1.4. Seguridad en la manipulacion

a.

Nunca abra la carcasa del equipo. Siempre que
necesite algun ajuste o mantenimiento, lleve el
equipo a un Servicio Técnico Autorizado VONDER.

. Nunca permita que nadie mas que el operador

ajuste el equipo.

. Compruebe siempre el factor de trabajo del equipo

para evitar la sobrecarga.

. Todos los conectores del equipo deben estar cor-

rectamente conectados. La pinza masa debe estar
conectada a la pieza a soldar antes de poner en
marcha el equipo.

1.5. Ambiente

IATENCION! No utilice nunca el equipo
donde haya productos inflamables o ex-
plosivos. PELIGRO DE INCENDIO Y EX-
PLOSION.

a.

A

Deben tomarse precauciones para que las salpi-
caduras de soldadura no caigan sobre el operario
0 el equipo.

La suciedad, el hollin, el acido y otros agentes de
contaminacion ambiental no deben superar los
limites exigidos por las normas de seguridad la-
boral.

c. Elequipo debe instalarse en un entor-
no ventilado, seco y limpio, libre de
materiales corrosivos, inflamables o
explosivos.

Proteger el entorno de trabajo colocando cortinas
de soldadura para evitar que los rayos de soldadu-
ra se propaguen a otros entornos.

Mantenga a los visitantes alejados del entorno de
trabajo durante la soldadura, ya que el arco puede
danar la vista de aquellos que no estén protegidos.

Aseglrese de que ningun metal esté en contacto
con las partes eléctricas del equipo antes de en-
cenderlo.

No instale el equipo en entornos con muchas vi-
braciones.

Asegurese de que el equipo no causara interfe-
rencias en ningun otro aparato conectado a la red
eléctrica.

Rango de temperatura:
Durante la soldadura: -10°C a +40°C

Durante el transporte y el almacenamiento: -25°C
a+55°C

Humedad relativa:

En 40°C < 50%

En 20°C < 90%

El equipo no debe estar expuesto al sol y a la lluvia.
Proteja el equipo de la lluvia y la humedad.

. No instalar en superficies con una inclinacion su-

perior a 10°. Riesgo de vuelco.

Ventilacion: instale el equipo a una distancia mi-
nima de 50 cm de la pared o de otros equipos y
en un entorno que no tenga una gran interferencia
de corriente de aire, ya que puede interferir en su
funcionamiento.
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0. La velocidad del viento no debe superar 1 m/s al-
rededor de la operacion.

1.6. Avisos especificos

JATENCION! No es recomendada la utilizacion del
equipo de soldadura para descongelamientos de tu-
bos.

Para activar/desactivar la funcion VRD, entre en con-
tacto a través del sitio web www.vonder.com.br.

1.6.1. Energizacion de los equipos

Ehibd
b. Antes de conectar el equipo a la red eléctrica,
compruebe que la tension de la red es compatible.
Conecte el cable del equipo (panel trasero) a la red

eléctrica, que debe estar debidamente conectada
a tierra.

c. El equipo debe estar conectado a una red mono-
fasica.

d. No utilice el neutro de la red eléctrica para conec-
tar el equipo a tierra.

a. La instalacion eléctrica sélo debe
ser realizada por un electricista for-
mado y cualificado.

e. El equipo debe estar alimentado por
una red eléctrica independiente de
capacidad adecuada para garantizar
un buen rendimiento. Puede causar
ocasionalmente interferencias de ra-
dio, y es responsabilidad del usuario
proporcionar las condiciones para
eliminar estas interferencias. La ali-
mentacion debe realizarse siempre
mediante un interruptor exclusivo con
fusibles o disyuntores de proteccion,
adecuadamente dimensionados Sse-
gun la siguiente tabla:
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85V~ a265V~
Alimentacion (Alimentacion
automatica)
lnterruptor automatico / 25 4
fusible retardado
Cable de alimentacion 15 m 3 x4 mm?
Cable de alimentacién 30 m 3x 6 mm?

Tabla 2 — Suministro eléctrico

» No se recomienda el uso de alargadores de mas
de 30 m.

* La distancia entre la toma de corriente y el cuadro
eléctrico debe anadirse a la longitud del cable.

« Siel equipo se detiene durante el funcionamiento,
la causa probable puede ser una oscilacion de la
tension en la red o el uso de un cable de extension
diferente al recomendado en la tabla anterior. En
esta situacion, apague el equipo, compruebe las
condiciones de la instalacion y vuelva a encen-
derlo.

1.6.2. Comprobacion de seguridad de instalacion

Cada elemento enumerado a continuacion debe verifi-
carse antes de encender el equipo:

a. Asegurese de que el equipo esté conectado a tier-
ra.

b. Asegurese de que todas las conexiones estén ins-
taladas correctamente.

Las siguientes verificaciones regulares deben ser re-
alizadas por personal calificado después de la insta-
lacion del equipo:

a. Realice la limpieza de rutina del equipo compro-
bando el estado externo de sus componentes,
como posibles tornillos sueltos, cable de alimen-
tacion, antorcha y pinza masa, conectores y bo-
tones.

b. Siempre reemplace los cables cuando haya rotu-
ras o partes dafiadas.

red eléctrica antes de realizar cualquier

i IATENCION! Desconecte el equipo de la
inspeccién o mantenimiento.



2. INSTRUCCIONES ESPECIFICAS DEL PRO-
DUCTO

Los equipos VONDER estan disefados para el trabajo
especificado en este manual con accesorios origina-
les. Antes de cada uso, examine cuidadosamente el
equipo, comprobando si hay algun fallo de funciona-
miento.

2.1. Aplicaciones/consejos de uso

Adecuado para servicios de soldadura para el montaje
y la reparacion de estructuras metélicas en general.
Indicado para soldadura TIG DC, con encendedor por
alta frecuencia (abertura del arco sin contacto del
electrodo de tungsteno), y también abertura de arco
por contacto (TIG LIFT). Permite la soldadura de mate-
riales ferrosos y sus aleaciones, acero carbono, acero
inoxidable, cobre, laton y otros. No realiza soldadura
de aluminio y sus aleaciones en el proceso TIG DC.
Soldadura electrodos AWS E6013, AWS E7018, entre
ofros hasta 4,0 mm (220 V).

* No acomparia regulador de gas y cilindro de gas.

2.2. Destacados/Diferenciales

Equipo de tipo inversor, portatil y con bajo consumo
de energia, alimentacion monofasica 85 V~ a 265
V~ con reconocimiento automatico. Posee visor di-
gital para visualizacion de los pardmetros ajustados,
funcion TIG pulsado, modo 2 tiempos y 4 tiempos del
gatillo de la torcha, ajustes de pre y post-gas, ajustes
de rampa de subida y bajada y sensor de sobrecalen-
tamiento. Posee todavia, 10 posiciones de memoria
para salvar programaciones en la funcion TIG, con
visor digital que indica la posicién de memoria selec-
cionada. Posee tecnologia PFC (Power Factor Correc-
tion - Correccién de Fator de Potencia) que presenta
diversas ventajas, como:

* Reduccion de hasta 30% del consumo de energia,
si comparado con equipo sin tecnologia PFC;

 Operacion en redes eléctricas diferentes, red rural
y, especialmente, locales en que los valores de
tension son superiores a 250 V~.

* Produce menos ruidos y distorsiones en la red
eléctrica.

2.3. Caracteristicas técnicas

INVERSOR RIV 218AF PFC

Cadigo

68.78.218.000

Tipo de fuente

Inversor

Rango de ajuste de
corriente y tension
enTlG (A)

10 A/10,4V - 120 A/14,8V (127 V~)
10 A/10,4 V- 200 A/18 V (220 V~)

Rango de ajuste
de corriente en el
electrodo (A)

20A/20,8 V- 120 A24,8 V (127 V~)
20A/20,8 V - 180 A/27,2 V (220 V~)

Didmetro maximo 03,25 mm (127 V~)
del electrodo ;
recomendado & 4,00 mm (220 V~)
120 A- 25%/78 A - 60%/60 A - 100%
Factor de trabajo TIG (127v=)
4 200 A - 30%/141 A - 60%/110 A - 100%
°20V~)
120 A - 25%/78 A - 60%/60 A - 100%
Factor de trabajo (127V~)
ELECTRODO 180 A - 30%/127 A - 60%/99 A - 100%
220 V~)
Tension vacia 78V
» 85V a 265 V alimentacion automatica
Tension de entrada ~monofésica

Corriente maxima de
entrada (A)

30A (127 V~) ] 26 A (220 V ~)

Frecuencia (Hz)

50 Hz / 60 Hz

Potencia absorbida 3,8 kVA (127 V~)
5,7 kVA (220 V~)
Corriente de salida DC
Clase de aislamiento F
Indice de proteccion IP21S
Factor de potencia 0,99
Tipo de refrigeracion Forzada ventilador a demanda
DZnﬁrLsﬁgz)es 470 mm x 345 mm x 185 mm
Masa aproximada
(ko) Ik

Recursos TIG

Abertura del arco

Ignicion por alta frecuencia (abertura
del arco sin contacto del electrodo
de tungsteno) y abertura de arco por

contacto (TIG LIFT).
Funcion 2T y 4T del Si
gatillo de la torcha
Ajuste pre-gas O0sabs
Ajuste post-gas 05salss
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INVERSOR RIV 218AF PFC
Ajuste de corriente
inicial
Ajuste de corriente Si
final (llenado de
crater)
R de subid:
ampa esu‘/a 0sai0s
Rampa de bajada
Funcién pulsado Si
Ajuste de la
frecuencia de los 0,5 Hza 500 Hz
pulsos
Ajuste de la anchura
del pulso 9% a 95%
Ajuste de la corriente i
de base
Memoria 10 posiciones de memoria
Recursos ELECTRODO
Hot Start (ayuda a
abrir el arco)
Anti Sticking (dis-

minuye la corriente
si el electrodo se
alasca, evitando
darios al electrodo y
al equipo)

Arc Force (evita
que el electrodo se
pegue a la pieza du-
rante la soldadura)

VRD (dispositivo
de reduccion de la
tension en vacio en

los terminales de

Si

salida)

Tabla 3 — Caracteristicas técnicas
2.3.1. Normas

Producto segun ABNT NBR IEC 60974-1 (equipo de
soldadura) y ABNT NBR IEC 60529 (grado de protec-
cion para envolventes de equipos eléctricos - codigo
IP), lo que demuestra el rigor técnico y la calidad ya
reconocida por la marca.
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2.4. Componentes

© © NS O A o=

Fig. 1 — Componentes
Panel de control
Conexion de salida de gas
Terminal de salida positivo
Conector del control remoto (pedal)
Conector del accionamiento de la torcha (gatillo)
Terminal de salida negativo
Conexion de entrada de gas
Cable de alimentacion
Interruptor enciende/apaga



2.4.1. Panel de control

10.
11.

12.

13.
14.
15.

16.

vonaer

CORRENTE
FNAL

—rgRRENTE

INICIAL

' N
eI
LARGURA e CORRENTE -
FINAL

FREQUENCIA

Fig. 2 — Panel de control
Visor digital
Indicador de maquina encendida
Indicador de sobrecalentamiento / falla
Indicador de funcién VRD
Indicador de control remoto (pedal)
Indicador de corriente mostrado en el visor (1)
/r;f)ﬁcador de tiempo en segundos mostrado en el visor

Indicador de porcentaje del valor mostrado en el visor
(1)
Indicador de frecuencia del valor mostrado en el visor

Indicador para salvar programacion en la memoria

Indicador para cargar programacion salvada en la me-
moria

Boton para salvar o cargar posicion de memoria selec-
cionada

Visor digital de la posicion de memoria seleccionada
Botdn para avanzar posicion de memoria

Indicador de ajuste de ARC FORCE para el modo ELEC-
TRODO

Botdn de ajuste de corriente de soldadura y de parame-
tros cuando en modo de programacion.

17.

18.

19.

20.

21.
22.
23.
24.
25.
26.

21.
28.
29.

30.

31.

32.

33.

34.
35.

36.

37.

38.

39.

40.

Indicador de ajuste de HOT START para el modo ELEC-
TRODO

Indicador de modo 4 tiempos de operacion del gatillo de
la torcha: la soldadura es accionada y mantenida con un
toque, sin necesidad de mantener el gatillo de la torcha
presionado. Para apagar, es necesario accionar el gatillo
nuevamente.

Indicador de modo 2 tiempos de operacion del gatillo de
la torcha: la soldadura es mantenida mientras el gatillo
de la torcha es presionado

Boton de seleccion modo de operacion del gatillo de la
torcha: 2 tiempos y 4 tiempos.

Indicador modo de soldadura TIG PULSADO .
Indicador modo de soldadura TIG

Boton seleccion modo de soldadura TIG
Indicador modo TIG ignicién por contacto
Indicador modo TIG ignicién por alta frecuencia

Botdn de seleccion de modo de soldadura TIG: alterna
entre TIG ignicion por alta frecuencia / TIG ignicion por
contacto

Indicador modo TIG

Indicador modo Electrodo

Botdn de seleccion de modo de soldadura: alterna entre
TiG / ELECTRODO

Indicador de ajuste de tiempo del flujo de gas inicial (pre
gas): el ajuste es de 0 a 5 segundos y es habilitado
solamente en la funcion TIG

Indicador de ajuste de la corriente inicial: ajuste de 10%
a 100%, habilitado solamente en la funcion TIG
Indicador de ajuste de tiempo de rampa de subida: ajus-
te de 0 segundo a 10 segundos, habilitado solamente
en la funcion TIG

Indicador de ajuste de anchura del pulso: ajuste de 5%
a 95%, habilitado solamente en la funcion TIG pulsado

Indicador de ajuste de corriente de soldadura

Indicador de ajuste de corriente de punto méaximo en el
modo TIG pulsado

Indicador de ajuste de corriente de base, habilitado so-
lamente en la funcion TIG pulsado

Indicador de ajuste de la frecuencia de los pulsos: ajus-
te 0,2 Hz a 500 Hz, habilitado solamente en la funcion
TG pulsado

Indicador de ajuste de tiempo de rampa de bajada: ajus-
te de 0 segundo a 10 segundos, habilitado solamente
en la funcion TIG

Indicador de ajuste de corriente final: ajuste de 10% a
100%, habilitado solamente en la funcion TIG

Indicador de ajuste de tiempo del flujo de gas final
(post-gas): ajuste de 0,5 segundo a 15 sequndos, habi-
litado solamente en la funcion TIG

vonder 23



MANUAL DE INSTRUCCIONES

2.5. Operacion
2.5.1. Soldadura en modo TIG

a. Instalacion del gas de proteccion

El gas utilizado en el proceso TIG es el argén puro.

* Coloque la manguera de gas en la conexién de en-
trada de gas (posicion 7 — Figura 1);

* la otra extremidad de la manguera deberd estar
conectada directamente en el regulador del cilin-
dro de argon (no acompafia el producto).

IATENCION! Antes de encender la maqui-
é na, verifique siempre Si las conexiones y

abrazaderas estan bien fijadas y si no hay
alguna fuga de gas.

b. Conexion de la pinza masa

Instale la pinza masa en el terminal de salida positivo

(posicion 3 — Figura 1).

c. Conexion de la torcha

Existen 3 conectores para acoplar la torcha:

* Posicione el conector de acople rapido de la tor-
cha en el terminal de salida negativo (posicion 6
— Figura 1) y, en seguida, gire el conector en el
sentido de los punteros del reloj;

* Conecte el cabo de comando de la torcha en el
conector (posicion 5 — Figura 1);

* Conecte la manguera de gas de la torcha en la co-
nexion de la salida de gas (posicion 2 — Figura 1);

* Instale el electrodo de tungsteno en la torcha (no
acompana el producto).

Méquina

85V~a265V~

[

. Manguera de gas [
A Regulador |

) . . Pinza masa
I~ Cilindro de argon

Ha
Torcha TIG %

Pigza |

Fig. 3 — Montaje del conjunto para soldadura TIG
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d. Ajustes/programacion

Encienda el equipo a través del interruptor enciende/
apaga (posicion 9 — Figura 1).

IATENCION! E/ ventilador de la maquina

funciona bajo demanda en el modo TIG,

en la inicializacion del equipo el ventilador

A enciende por algunos segundos

en seguida, se apaga, encendiendo

nuevamente cuando la Ssoldadura es
accionada.

e Modo de soldadura: presione el boton de selec-

cion de modo de soldadura (29) y seleccione la

opcion TIG .

@

4@

* Modo de soldadura TIG: presione el botén de
seleccion de modo de soldadura TIG (23) para
seleccionar entre modo TIG DC o modo TIG PUL-
SADO. Para el modo TIG PULSADO, seleccione la

opcion ey para el modo TIG DC seleccione

la opcion .

DC @
ne

» Modo de operacion del gatillo de la torcha: presio-
ne el boton de seleccion de modo de operacion
del gatillo (20) para seleccionar entre el modo del

1

gatillo de la torcha 2 TIEMPOS 0 modo del
13,

gatillo de la torcha 4 TIEMPOS . .




Ajuste del pre-gas: presione el boton (16) hasta la
opcion del indicador (30) encender, gire el boton
(16) para ajuste del tiempo del pre-caudal de gas
(sentido de los punteros del reloj para incremen-
to, contrario para decremento). El valor ajustado
es mostrado a través del visor (1) y es dado en
sequndos.

Ajuste de la corriente inicial: presione el botén (16)
hasta la opcién del indicador (31) encender, gire
el botén (16) para ajuste de la corriente inicial. E/
valor ajustado es mostrado a través del visor (1) y
es dado en porcentaje (%) del valor de la corriente
ajustada.

Ajuste de la rampa de subida: rampa de subida es
el tiempo en que el equipo pasard de la condicion
de la corriente inicial ajustada (31) hasta el va-
lor de corriente de soldadura ajustado (34). Para
ajustar el tiempo, presione el boton (16) hasta la
opcion en el indicador (32) y gire el botén (16)
para ajuste del tiempo. El valor ajustado es mos-
trado a través del visor (1) y es dado en segundos.

Ajuste de la corriente de soldadura: esta opcion
funcion pulsado). Si el botén (16) fuera presio-
nado y ningun ajuste fuera realizado, automatica-
mente, después de 5 segundos, el equipo habilita
la funcién (34). Con la funcién (34) habilitada,
gire el boton (16) para ajustar la corriente de sol-
Oadura. El valor ajustado es mostrado a través del
visor (1) y es dado en Amperes;

Ajuste de la corriente de punto maximo: este ajuste
solo es posible si el modo pulsado (21) estuviera
habilitado. Esta opcion es habilitada como condi-
cion inicial, permitiendo el ajuste de la corriente
de punto maximo. Con la funcion (21) habilitada,
gire el boton (16) para ajustar la corriente. El valor
ajustado es mostrado a través del visor (1) y es
dado en Amperes;

Ajuste de la corriente de base: este ajuste solo es
posible si el modo pulsado (21) estuviera habili-
tado, permitiendo el ajuste de la corriente de base
modo pulsado. Para ajustar la corriente de base,
presione el botén (16) hasta la opcion del indica-
dor (36) encender, gire el boton (16) para ajuste.
El valor ajustado es mostrado a través del visor
(1) y es dado en porcentaje (%) del valor de la
corriente de punto maximo;

e.

Ajuste de la anchura de pulso: este ajuste solo es
posible si el modo pulsado (21) estuviera habili-
tado, permitiendo el ajuste del tiempo de la cor-
riente de punto maximo. El ajuste es porcentual-
mente proporcional al tiempo en que la corriente
permanecera en el punto maximo en el modo pul-
sado. Para ajustar la anchura de pulso, presione
el botén (16) hasta la opcion del indicador (33)
encender, gire el boton (16) para ajuste. El valor
ajustado es mostrado a fravés del visor (1) y es
dado en porcentaje (%);

Ajuste de la frecuencia de los pulsos: este ajuste
solo es posible si el modo pulsado (21) estuviera
habilitado, permitiendo el ajuste del nimero de
ciclos por segundo del modo pulsado. Para ajus-
tar la frecuencia de los pulsos, presione el boton
(16) hasta la opcién del indicador (37) encender,
gire el boton (16) para ajuste. El valor ajustado
es mostrado a través del visor (1) y es dado en
Hertz;

Ajuste de la rampa de bajada: rampa de bajada es
el tiempo en que el equipo pasara de la condici-
0n de corriente de soldadura ajustada (34) has-
ta el valor de corriente final ajustada (39). Para
ajustar el tiempo, presione el boton (16) hasta la
opcion del indicador (38) encender, gire el boton
(18) para ajuste del tiempo. El valor ajustado es
mostrado a través del visor (1) y es dado en se-
gundos.

Ajuste de la corriente final: presione el boton (16)
hasta la opcién del indicador (39) encender, gire
el botén (16) para ajuste de la corriente final. E/
valor ajustado es mostrado a través del visor (1) y
es dado en porcentaje (%) del valor de la corriente
de soldadura ajustada.

Ajuste del post-gas: presione el boton (16) hasta
la opcidn del indicador (40) encender, gire el bo-
ton (16) para ajuste del tiempo de la post-caudal
de gas. El valor ajustado es mostrado a través del
visor (1) y es dado en segundos.

Salvar y cargar un programa

Para salvar una programacion deseada, presione y
sujete el boton (12) hasta que el indicador (10) se
encienda, apriete el boton (14) para definir la posicion
de la memoria deseada, presione y Sujete nuevamen-
te el botén (10) hasta el indicador (10) se apague.
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Para cargar un programa Salvado, presione el botén
(12) hasta el indicador (11) se encienda, presione
brevemente el boton (14) para definir la posicion de
memoria del programa escogido, la posicion de me-
moria sera indicada por el visor (13).

f. Soldadura TIG en el modo 2 Tiempos

Aproxime el electrodo de la pieza a ser soldada (apro-
ximadamente 2 mm) y accione el gatillo de la torcha.
Habra un flujo de gas saliendo por la torcha (pre-gas).
Transcurrido el tiempo de pre-gas, ocurre la descarga
de alta frecuencia (centella entre el electrodo y la pie-
Zza), el arco de soldadura es establecido y la soldadura
se inicia en el valor de corriente inicial ajustada. Se
inicia la rampa de subida, que seria el tiempo en que
el equipo va del valor de corriente inicial hasta el valor
de corriente de soldadura ajustada. Para terminar la
soldadura suelte el gatillo, se inicia el tiempo de ram-
pa de bajada, que seria el tiempo del valor de corrien-
te de soldadura ajustada hasta el valor de corriente
final ajustada, en la secuencia, el arco se apaga. En el
término de la soldadura, el flujo de gas permanecera
por el tiempo de post-gas ajustado.

g. Soldadura TIG en el modo 4 Tiempos

Aproxime el electrodo de la pieza a ser soldada (apro-
ximadamente 2 mm) y accione el gatillo de la torcha.
Habra un flujo de gas saliendo por la torcha (pre-gas).
Transcurrido el tiempo de pre-gas, ocurre la descar-
ga de alta frecuencia (centella entre el electrodo y la
pieza), el arco de soldadura es establecido y la solda-
dura se inicia en el valor de corriente inicial ajustada.
Al soltar el gatillo, se inicia la rampa de subida, que
seria el tiempo en que el equipo va del valor de cor-
riente inicial hasta el valor de corriente de soldadura
ajustada. Para terminar la soldadura, apriete el gatillo
nuevamente, se inicia el tiempo de rampa de bajada,
que seria el tiempo del valor de corriente de soldadu-
ra ajustada hasta el valor de corriente final ajustada,
suelte el gatillo y el arco se apaga . En el término de la
soldadura, el flujo de gas permanecera por el tiempo
de post-gas ajustado.

h. Soldadura en el modo TIG pulsado
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Durante la soldadura con el modo pulsado activado, la
corriente de soldadura oscilara conforme frecuencia
de los pulsos, la corriente de base y la anchura de los
pulsos ajustados.

i. Pedal para control remoto (no acomparia)

Un pedal puede ser acoplado a través del conector
remoto (4) del equipo para accionamiento y control.
El interruptor de pie es usado apenas en la soldadura
TIG.

Al usar el pedal, el indicador de control remoto del
panel (5) se encendera y el ajuste de corriente en el
panel estara disponible para ajustar la corriente ma-
xima de salida durante la soldadura y el visor digital
muestra la corriente maxima de soldadura. Al presio-
nar el pedal, el equipo es accionado. La corriente de
soldadura aumenta gradualmente conforme el pedal
es presionado hasta la corriente de soldadura méxi-
ma definida por el panel. Cuando el pedal es liberado
lentamente, la corriente de soldadura disminuye gra-
dualmente. En la figura 4, es mostrado el esquema de
conexion del pedal en el conector remoto.

oo

Fig. 4 — Esquema de conexién del pedal



Jj. Parametros de soldadura TIG (sdlo para referencia)

Modo de Tipo de Tioo de junta Espesor de la | Didmetro de la varilla | Corriente de | Flujo de gas | Electrodo de
soldadura | material | PO 0€/ ldmina (mm) de adicion (mm) soldadura (A) (I/min) tungsteno (mm)

l%ltl%l 1.6 ~3 50 ~ 90 8~12 1

y % 1,6 ~25
cero
DC inox /] 3~6 70 ~ 120 0 1s 1,6
X
D<:| 6~12 25~32 100 ~ 150 24

Tabla 4 — Pardmetros de soldadura TIG

2.5.2. Soldadura en modo de electrodo recubier-
to (MMA)

Para soldar en el proceso con un electrodo recubierto,
los cables del portaelectrodo y la pinza masa deben
instalarse en los terminales de salida ubicados en la
parte frontal del equipo.

a. Para soldar en modo CC+, el cable del porta elec-
trodo debe conectarse al terminal de salida positi-
vo. El cable con la pinza masa debe estar conecta-
do al terminal de salida negativo.

. @uina

85V~a265V~

Cable porta electrodo

Pieza \|

Fig. 5 — Montaje de los cables de soldadura para soldar
electrodos recubiertos (MMA)
b. Con el equipo encendido, presione el botén modo
de soldadura y seleccione el modo ELECTRODO

(28) =

¢

L@

c. El visor exhibe la corriente de soldadura prede-
finida. La corriente puede ser ajustada girando
el botén (16), ajuste el valor conforme el tipo de
electrodo que se desea soldar;

d. Para facilitar la abertura de arco, utilice el ajuste
de hot start, presione y gire el boton (16) hasta la
opcion del indicador (17), gire el boton (16) para
ajuste. El valor ajustado es mostrado a través del
visor (1) y es dado en porcentaje (%) de la corrien-
te de soldadura ajustada;

e. Para el ajuste de la intensidad del arco, utilice el
ajuste de arc force, presione boton (16) hasta la
opcion del indicador (15), gire el boton (16) para
ajuste. El valor ajustado es mostrado a través del
visor (1) y es dado en porcentaje (%);

f. Coloque el electrodo en el porta electrodo y la pin-
za masa en la pieza a ser soldada;

g. Para abrir el arco, coloque el electrodo en la po-
sicion vertical y toque la pieza de trabajo, raspan-
do el electrodo en la pieza, de forma que el alma
del electrodo provoque el cortocircuito. Algje el
electrodo a una distancia de 2 mm a 4 mm para
establecer el arco eléctrico e iniciar el proceso de
soloadura.

2.6. Factor de trabajo

El factor de trabajo es el tiempo que el equipo puede
estar en funcionamiento considerando un intervalo de
10 minutos. Por ejemplo, una maquina con un factor
de trabajo del 30% puede trabajar durante 3 minutos y
debe descansar durante 7 minutos. Asi, el ciclo puede
repetirse sin que la maquina supere los limites de sus
componentes. Un equipo con un ciclo de trabajo del
100% puede trabajar ininterrumpidamente en el rango
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de corriente indicado. En una mdquina de soldar, la
relacion de corriente es inversamente proporcional
al factor de trabajo. Por ejemplo, para una corriente
de 200 A, el factor de servicio es del 30%, para una
corriente de 110 A, el factor de trabajo es del 100%.

IATENCION! E! indicador de exceso de
temperatura (6) en el panel frontal se
enciende después de un largo tiempo de
funcionamiento, advirtiendo que la tem-
peratura interna de la maquina ha supera-
do el calor méaximo de funcionamiento. O
indicador de excesso de temperatura (6)
no painel frontal acende apds longo tem-
po de operagdo, advertindo que a tempe-
ratura interna da maquina ultrapassou o
aquecimento maximo de funcionamento

A

2.7. Alertas de falla en el visor

ERROR | PROBLEMA SOLUCION
E00 I;)r:f eccmr‘lldc'e Verifique la tension de entrada.
yja tension, . )
— Si fuera necesario, pruebe
Proteccion el equipo en otra fuente de
E01 contra alimentacion.
sobretension
Mantenga el equipo encendido
E02y | Calentamiento | hasta que el indicador de falla se
E03 excesivo apague, entonces el proceso de
soldadura podré ser retomado
Falla de
E04 | comunicacion Encamine el equipo para la
del panel frontal | Asistencia Técnica Autorizada
Falla en la VONDER mads préxima para la
E05 | comunicacion de reparacion.
la placa principal

Tabla 5 — Alertas de falla en el visor

2.8. Resolucion de problemas

Siga la tabla 6 para resolver los problemas mas co-
munes. Si estas soluciones no son suficientes o si hay
alguna duda en los procedimientos descritos, ponga-
se en contacto con la Asistencia técnica autorizada
VONDER.
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PROBLEMA ANALISIS SOLUCION
Envie la maquina a
una Asistencia Técnica
Ventilador dariado | Autorizada VONDER mas
El ventilador no cercano para la sustitu-
funciona o gira cion del ventilador
muy lentamente Conexion Envie la maquina a
eléctrica interna | una Asistencia Técnica
de la mdquina | Autorizada VONDER mas
defectuosa cercano

No abre el arco

Falta de conexién

Compruebe que la pinza
masa estd correctamen-

eléctrico a tierra. te conectada a la pieza
de trabajo
Proporcionar una
La temperatura e
interna es dema- ventilacion adecuqda
siado alta y esperar a que baje la
temperatura
La tension esta Apagar la maquina y
fuera de la tole- | esperar a que la tension
Lémpara de so- | rancia del 10% vuelva a ser normal
brecalentamien- Compruebe si el
to encendida Ventilacién ventilador esta obstruido
insuficiente y proporcione una
ventilacion adecuada
Méquina que se Ajustar el trabajo al

utiliza por encima factor de trabajo y
del factor de esperar a que baje la
trabajo temperatura
Envie la maquina a
La corriente no |  Potenciometro una Awstenc:a Técn ca
se puede ajustar danado Autorizada VONDER mas
cercano para la sustitu-
cion del potenciémetro
La tension de
alimentacion Compruebe la red
es inferior a la eléctrica
o estandar
La maquina no - p—
se enciende ) Enwe' la mdquina a
Botdn de encen- | una Asistencia Técnica
dido/apagado Autorizada VONDER
dafado maés cercano para la
sustitucion del botén
Otros Envie la mdquina a una Asistencia Técnica

Autorizada VONDER més cercano

Tabla 6 — Resolucion de problemas




2.9. Transporte y almacenamiento

Tenga cuidado al transportar y manipular el equipo.
Las caidas y los impactos pueden danar el sistema
operativo. Utilice el asa para mover el equipo. Almace-
ne el equipo en un ambiente seco y ventilado, libre de
humedad y gases corrosivos. Manténgalo protegido
de la lluvia y la humedad.

iATENCION! La temperatura ambiente
debe ser de -25°C a 55°C y la humedad

A relativa no debe superar el 90%. Una in-
clinacion superior a 10° puede hacer que
el equipo vuelque.

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

Los productos VONDER requieren poco mantenimien-
to si se utilizan correctamente, es decir, de acuerdo
con las directrices de este manual. No obstante, dis-
ponemos de una amplia red de atencion al cliente.

3.1. Mantenimiento

Asegtrese de que el equipo esté apagado y desco-
nectado de la red eléctrica antes de realizar cualquier
inspeccion o mantenimiento. Para mantener la sequ-
ridad y la fiabilidad del producto, las inspecciones, la
sustitucion de partes y piezas o cualquier otro tipo de
mantenimiento y/o ajuste solo deben ser realizados
por un profesional cualificado. Elimine la suciedad su-
perficial con un pario. En la zona del ventilador, utilice
un cepillo para eliminar el polvo acumulado. Asegure-
se de que los cables, los conectores y la manguera
estan en buenas condiciones. En caso de cualquier
anomalia, sustituyalos inmediatamente.

IATENCION! La tension de la maquina de
A soldar es alta. Siempre que limpie, ase-
gurese de que el equipo esté apagado

3.2. Postventa y asistencia técnica

Si tiene alguna duda sobre el funcionamiento del equi-
po 0 sobre la red de Asistencia Técnica Autorizada
VONDER, pongase en contacto con nosotros a través
de nuestra pagina web: www.vonder.com.br.

Cuando se detecten anomalias en el funcionamiento
del equipo, éste debe ser examinado y/o reparado por
un profesional de la red de Asistencia Técnica Auto-
rizada VONDER (ver la lista completa en www.vonder.
com.br). En las reparaciones sélo deben utilizarse
pigzas originales.

3.3. Eliminacion del producto

No elimine partes y los trozos del producto en la basu-
ra domeéstica, intente separarlos y envielos a un punto
de recogida adecuado. Informese sobre los sistemas
de recogida selectiva en su municipio. En caso de
duda sobre la forma correcta de eliminacion, pongase
en contacto con VONDER (www.vonder.com.br).
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4. CERTIFICADO DE GARANTIA

El INVERSOR PARA SOLDADURA TIG Y ELECTRODO,
DIGITAL, PULSADO, RIV 218AF VONDER tiene los
siguientes periodos de garantia contra las no con-
formidades derivadas de su fabricacion, contados a
partir de la fecha de compra: Garantia legal: 90 dias
+ Garantia contractual: 9 meses. En caso de que el
equipo presente alguna disconformidad, busque la
Asistencia Técnica Autorizada VONDER mds cercana
(www.vonder.com.br). Una vez confirmado el defecto
de fabricacion por el Servicio Técnico Autorizado, se
procederd a la reparacion en garantia.

ALQUILADORAS:

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

2. La garantia ofertada a las alquiladoras cubre ex-
clusivamente las piezas necesarias a la reparacion
de los productos, cabiendo a estas la ejecucion
por cuenta propia de las respectivas reparaciones
y mantenimientos, sin derecho a cualquier costeo
0 reembolso por parte de OVD.

La garantia se producira siempre bajo las siguientes
condiciones:

El consumidor deberd presentar OBLIGATORIAMENTE
la factura de compra del producto y el certificado de
garantia debidamente cumplimentado y sellado por el
comercio donde lo adquirio.

30 vonder

Pérdida del derecho de garantia:

1. Elincumplimiento de una o varias de las siguien-
tes condiciones invalidara la garantia:

* Si el producto ha sido abierto, modificado, ajus-
tado o reparado por personas no autorizadas por
VONDER;

* Sialguna pieza, parte o componente del producto
no es original;

Falta de mantenimiento de los equipos;

« En caso de conexion a una tension eléctrica distin-
{a a la indicada en el producto;

Instalacion eléctrica y/o extensiones defectuosas/
inadecuadas;

* Partes y piezas naturalmente desgastadas.

2. Quedan excluidos de la garantia, ademas del des-
gaste natural de las partes y piezas del produc-
to, las caidas, los golpes y el uso indebido del
producto o fuera de la finalidad para la que fue
disenado.

3. La garantia no cubre los gastos de flete o trans-
porte del producto hasta la Asistencia Técnica
Autorizada VONDER, siendo los gastos a cargo
del consumidor.

4. Los accesorios o componentes del equipo, como
las torchas, los cables de soldadura, los conec-
tores, los portaelectrodos y las pinzas masa, por
ejemplo, no estan cubiertos por la garantia cuan-
do se desgastan por el uso. S6lo estan cubiertos
por la garantia legal de 90 dias contra defectos
de fabricacion.

5. Otros accesorios que se venden por Separa-
do tendran la politica de garantia descrita en su
embalaje. La garantia del equipo no cubre estos
accesorios.
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Cdd.: 68.78.218.000

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 Joao 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

O INVERSOR PARA SOLDA TIG E ELETRODO, DIGITAL, PULSADO, RIV
218AF VONDER possui 0s seguintes prazos de garantia contra ndo confor-
midades decorrentes de sua fabricagao, contados a partir da data da compra:
Garantia legal: 90 dias + Garantia contratual: 9 meses. Caso 0 equipamento
apresente alguma ndo conformidade, procure a Assisténcia Técnica Auto-
rizada VONDER mais proxima (www.vonder.com.br). Constatado o defeito
de fabricacdo pela Assisténcia Técnica Autorizada, o conserto seré efetuado
em garantia.

LOCADORAS:

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

2. A garantia ofertada as locadoras cobre exclusivamente as pegas necessé-
rias 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:

0 consumidor devera apresentar, OBRIGATORIAMENTE, a nota fiscal de
compra do produto e o certificado de garantia devidamente preenchido e
carimbado pela loja onde foi adquirido.

vonder

Perda do direito de garantia:

1. 0 ndo cumprimento de uma ou mais hipéteses a seguir invalidard a
garantia:

»  (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 manutengéo do equipamento;

» (Caso ocorra a ligacdo em tensdo elétrica diferente da mencionada no
produto;

* Instalacao elétrica e/ou extensoes deficientes/inadequadas;

» Partes e pegas desgastadas naturalmente.

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

3. Agarantia ndo cobre despesas de frete ou transporte do produto até a
Assisténcia Técnica Autorizada VONDER, sendo 0s custos de respon-
sabilidade do consumidor.

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

5. Outros acessdrios que sdo vendidos separadamente terdo politica de
garantia conforme descrito em sua embalagem. A garantia do equipa-
mento ndo engloba tais acessorios.

CERTIFICADO DE GARANTIA

Modelo: N° de série:

Cliente: CPF/CNPJ:

Endereco/Direccién:

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 Cddigo de Defesa do Consumidor (CDC).
La Garantia Contractual NO es valida para ALQUILADORAS, serd concedida EXCLUSIVAMENTE Garantia Legal de 90 dias, segun el Codigo de Proteccion del Consumidor.




