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MANUAL DE INSTRUGOES

Simbolos e seus significados

Simbolos Nome Explicacao
Cuidado/Atengéao Alerta de seguranca (riscos de acidentes) e atengao durante o uso.
Leia 0 manual de ) I . . ’
operagdes/instru- h?é?]tg manual de operagoes/instrucdes antes de utilizar o equipa-
coes '

Utilize EPI (Equipa-
mento de protegao
Individual)

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

SER

i

[ 2]
)

Descarte seletivo

Faga o descarte das embalagens adequadamente, conforme
legislagdo 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
méaquina em um ambiente arejado e ventilado. Utilize equipamento
de protegao respiratoria.

Risco de exploséao

Nunca utilize a maquina em local que contenha produtos inflama-
Veis ou explosivos.

Risco de interferén-
cia elétrica

Certifique-se que a maquina nao ira 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.

Proteger a méaquina
de ambientes
nocivos

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

Risco de esmaga-
mento

Pecas rotativas podem provocar ferimentos e/ou esmagamento.
Atengéo ao manusear o arame.

Risco de choque
elétrico

Cuidado ao manusear, risco de choque elétrico.

Instrugoes de
ligacao elétrica

Siga as instrugoes para a correta instalagdo da maquina.

Aterramento

Aterramento.

=
R

Alimentacgao

Alimentacao em corrente alternada monofasica.

Inversor de solda-
gem

Diagrama em bloco de um inversor de soldagem.

Corrente continua

Corrente continua.




Simbolos Nome Explicagao
+ Positivo Terminal de saida positivo.
- Negativo Terminal de saida negativo.
Corrente méaxima .
Ima,x de entrada Corrente méxima de entrada.
Corrente nominal .
|1e" de entrada Corrente nominal de entrada.
| , Corrente de solda Corrente de solda.
Tensao de saida < .
U0 sem carga Tens@o de saida sem carga.
Tensao nominal de - :
U1 entrada Tensdo nominal de entrada.
U Tensao de saida em | 1.4, de saida em carga
2 carga ga.
Hz Frequéncia Unidade de medida de frequéncia (Hz).
') Tenséo Unidade de medida de tensao (Volt).
A Corrente Unidade de medida de corrente (Ampere).
% Fator de trabalho % do fator de trabalho.
Classe de protegao IP (indice de protecéo). ‘2’ significa protegao
’ contra particulas solidas com diametros superior a 12 mm. ‘1’
IP21S indice de protecdo | significa protecdo contra respingos de gua com queda vertical.

‘S’, significa que durante o teste de dgua, as partes madveis da
maquina estao paradas.

Solda MIG/MAG

Soldagem no modo MIG/MAG.

Solda Eletrodo

Soldagem modo eletrodo.

Solda TIG

Solda TIG

Cuidado superficie
quente

Superficie quente: soldas recentes e bicos de solda ap6s solda-
gem.

Marca-passo

Maquinas de solda séo fortes fontes de eletromagnetismo e po-
dem causar interferéncia em aparelhos marca-passo ou similares.

Tabela 1 — Simbolos e seus significados
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1. AVISOS DE SEGURANCA PARA EQUIPA-
MENTOS EM GERAL

Leia todos os avisos de seguranca e to-
das as instrugoes. Falha em seguir todos

A 0s avisos e instrugdes listados abaixo
pode resultar em choque elétrico e/ou fe-
rimento Serio.

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

Guarde todos os avisos e instrugdes para futuras
consultas.

Prezado usudrio: Este manual contém detalhes de
instalacdo, funcionamento, operagdo e manutengao
da Méaquina para Solda Multiprocessos MMP 252
VONDER. Esta maquina é indicada para utilizagao em
soldas nos processos MIG/MAG, Eletrodo Revestido
(MMA) e TIG Lift DC.

ATEN(}i\O: E recomendado que apenas
pessoas especializadas e treinadas
operem esta maquina. Caso esta maqui-
na apresente alguma ndo conformidade,
encaminhe-a para a Assisténcia Técnica
Autorizada VONDER mais proxima. Vocé

encontra a relagdo através do site: www.
vonder.com.br.

ATENGAO: Ao utilizar a Maquina para Sol-
da Multiprocessos MMP 252 VONDER,

A siga as precaugoes basicas de seguranga
a fim de evitar riscos de choque elétrico
e acidentes.

1.1. Seguranca na operagao

ATEN(}i\O: Este aparelho ndo se destina a
utilizagdo por pessoas com capacidades
fisicas, sensoriais ou mentais reduzidas,
criangas ou por pessoas com falta de ex-
A periéncia e conhecimento, a menos que
tenham recebido instrugdes referentes a
utilizagdo do aparelho ou estejam sob a

supervisao de uma pessoa responsavel
por sua seguranga.
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IMPORTANTE: Se a rede de alimentagao elétrica for
precaria, ao ligar a maquina podera haver uma que-
da de tensdo da rede elétrica. Isso podera influenciar
no funcionamento da maquina e dos outros equipa-
mentos. Um exemplo de rede elétrica precaria é o que
acontece quando, ao ligar a maquina, o brilho das
lampadas apresenta queda de intensidade luminosa.

1.2. Use EPIs (Equipamentos de Prote¢ao
Individual)

« Sempre siga as regras de seguranca;
. @ « Utilize EPIs (Equipamentos de Prote-
¢do Individual), tais como: luvas de

protegdo, mangotes, aventais, prote-
tores auriculares, mascaras de solda

e protegao respiratoria;
» Nunca solde sem o uso de mascara de solda com
lente de escurecimento adequada. A ndo obedién-

cia pode causar danos irreversiveis a visao;

¢ Proteja 0 ambiente de trabalho, colocando corti-
nas de solda para evitar que os raios de solda se
propaguem para os demais ambientes da empresa;

* Ruido excessivo pode provocar danos a audigao.
Utilize sempre protetores auriculares como forma
de protecao. Nao permita que outras pessoas per-
manecam no ambiente com ruido excessivo sem
protecéo;

* Mantenha visitantes afastados do ambiente de tra-
balho durante a solda, pois o0 arco da solda produz
luminosidade intensa que pode prejudicar a visao.

1.3. Risco de choque elétrico

* Nunca toque qualquer parte do corpo
nos cabos de saida de energia da ma-
}Ilm quina;
‘ ¢ Nunca trabalhe com luvas, méos e
roupas molhadas ou em ambientes
alagados ou sob chuva;

* \Verifique se 0s cabos estao corretamente conecta-

dos antes de ligar a maquina a rede elétrica;
* Previamente a instalagdo do equipamento de sol-
da, o usuario deverd 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 alimentagéo, cabos de
linha telefénica, 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 saude,
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 pertubagoes
na rede elétrica e equipamentos ele-
tronicos préximos.

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

NOTA: Redugéo de emissoes do campo eletromagné-
tico.

Aterre corretamente a peca a ser soldada e a ma-
quina de solda, conforme especificacoes do fabri-
cante.

0 retorno da corrente (grampos de aterramento)
deve estar o 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

0Os cabos de solda devem estar posicionados pro-
ximos um do outro e mantidos ao nivel do solo.

Cabos blindados podem reduzir as emissdes do
campo magnético.

1

1

1

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

sencial obter liberacao médica.

Nunca movimente a maquina pelos cabos de ali-
mentagao de energia, pela tocha ou ainda pela gar-
ra obra. Tal procedimento pode danificar os cabos
e ainda resultar em acidentes;

Nao toque em qualquer conexao ou outra parte elé-
trica durante a solda.

.4. Fumos e gases da solda podem ser

¢ Instale a maquina em um ambiente
arejado e ventilado;

perigosos para a saude
 Utilize exaustor ou ventilador junto ao
equipamento para manter os fumos e
0S gases provenientes da solda longe

da respiracéo do operador;

Utilize equipamento de protecdo respiratoria;
Mantenha outras pessoas afastadas do local de

trabalho.
.5. Perigo de incéndio/explosao

.6. Seguranga no manuseio

¢ Nunca utilize a maquina em local que
contenha produtos inflamaveis ou ex-
plosivos.

Nunca abra a carcaga da maquina. Sempre que
precisar de algum ajuste ou manutencéo, leve o
equipamento a uma Assisténcia Técnica Autori-
zada VONDER mais proxima. Encontre a lista de
Nnossos assistentes técnicos autorizados no nosso
site: www.vonder.com.br;

Nunca permita que outra pessoa, além do opera-
dor, ajuste a maquina;

Sempre verifique o fator de trabalho da maquina
para evitar sobrecarga.
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1

1

.71. Instalagéo

.1.1. Ambiente

» PrecaugOes devem ser tomadas de
modo a garantir que respingos de
solda ndo caiam sobre o operador e
sobre a maquing;

Sujeira, fuligem e outros agentes de
contaminag&o do ambiente ndo devem
ultrapassar os limites exigidos pelas
normas de seguranga de trabalho;

A Maquina para Solda Multiprocessos MMP 252
VONDER deve ser instalada em ambiente ventilado,
Seco, limpo e sem a presenga de materiais corrosi-
vos, inflamaveis ou explosivos;

0 equipamento ndo deve ser exposto ao sol e a
chuva;

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
arede elétrica;

Instale a maquina em ambiente que ndo tenha uma
alta interferéncia de corrente de ar, pois isso pode
interferir no seu funcionamento;

Faixa de temperatura:

Durante a solda: -10~ +40°C
Durante o transporte e armazenamento: -25~ +55°C;

Umidade relativa:

Em 40°C: <= 50%;
Em 20°C: <= 90%;

Sujeira, acido e outras propriedades no ar ndo de-
vem exceder as condig0es de normas de seguran-
¢a do trabalho;

Nao instale em superficies com inclinagéo superior
a 10°. Risco de tombamento;

Ventilagdo: instale a maquina a pelo menos 50 cm
da parede ou de outra maquina de solda;

Proteja a maquina da chuva e da umidade;
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* A velocidade do vento nao deve ser superior a 1

m/s em torno da operagéo.

1.8. Energizando a maquina

ATENCAO:
¢ Ainstalagdo elétrica so deve ser efe-

tuada por um eletricista treinado e
qualificado;

=

* Antes de ligar a maquina na rede elétrica, verifique

se a tensao da rede é compativel com ela. Conecte
0s cabos da maquina (painel traseiro) na rede elé-
trica. Conecte o cabo com simbolo  (aterramento)
em ponto eficiente de aterramento da instalagao
elétrica;

A maquina devera ser ligada em uma rede 220 V~
monofasica ou bifasica;

Nao utilize o neutro da rede elétrica para ligar o
cabo de aterramento da maquina;

ATENCAO:

¢ 0 equipamento deve ser alimentado
por uma rede elétrica independente
e de capacidade adequada de forma
a garantir bom desempenho. Pode,
eventualmente, causar radio interfe-
réncia, sendo de responsabilidade do
usudrio providenciar as condigcoes
para eliminagao desta interferéncia.

e A alimentacdo elétrica deve sempre ser feita

através de uma chave exclusiva com fusiveis ou
disjuntores de protecdo, adequadamente dimen-
sionados, conforme a tabela abaixo:

Méaquina para Solda Multiprocessos MMP 252

VONDER
Alimentacao 220V~ +/-10%
Disjuntor/Fusivel Retardado 50 A
Cabo de alimentacéo 15 m 3x4mm2
Cabo de alimentacéo 30 m 3x6mm2

Tabela 2 — Alimentagao elétrica



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

** A distancia entre a tomada e 0 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 oscilagao de
tensao na rede elétrica ou o uso de extenséo diferente
do recomendado acima. Nessa situagdo, desligue a
maquina, verifique as condigoes da instalagao e reli-
gue o equipamento.

1.9. Verificagao de seguranga na instalagao

Cada item listado abaixo deve ser verificado antes de

ligar a maquina:

« Certifique-se de que o equipamento esta conecta-
do ao cabo terra;

* Certifique-se de que todas as conexdes estéao cor-
retamente instaladas;

As seguintes verificagoes regulares devem ser reali-
zadas por pessoas qualificadas apds a instalagao da
maquina:

* Efetue a rotina de limpeza da maquina, verificando
as condigOes externas dos componentes da ma-
quina, como: possiveis parafusos soltos, cordao
elétricos, tocha e garra obra, conectores e botoes
da maquina;

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

ATENCAO: Desligue a maquina da rede
A elétrica antes de efetuar qualquer inspe-

¢a0 ou manutengao.

» Sempre leve a maquina a uma Assisténcia Técnica
Autorizada VONDER quando surgir qualquer falha
ou anomalia no funcionamento. Consulte nossa
rede de assistentes técnicos autorizados no site:
www.vonder.com.br

2. INSTRUGOES ESPECIFICAS DOS PRODU-
T0S

0Os equipamentos VONDER séo projetados para os tra-
balhos especificados neste manual, com acessorios
originais. Antes de cada uso, examine cuidadosamen-
te o equipamento verificando se ele apresenta alguma
anomalia de funcionamento. Observe também que a
tensdo da rede elétrica deve coincidir com a tensédo es-
pecificada no equipamento. Exemplo: Um equipamento
220 V~ deve ser ligado somente em uma tomada de
220 V~.

2.1. Aplicagdes/dicas de uso

A Méquina para Solda Multiprocessos MMP 252 VON-
DER é um equipamento que contempla trés processos
de soldagem: MIG/MAG, Eletrodo Revestido (MMA) e
TIG Lift DC. Ideal para soldagem em servigos de repa-
ragao e instalagdo de estruturas metalicas em geral.

No processo MIG/MAG, a maquina permite a solda-
gem com arames solidos até 1 mm, em rolos de 5kg
até 18 kg utilizando gas de protegdo. Também possi-
bilita a utilizagao de arame do tipo auto protegido, que
dispensa o uso de gas. Utilizetocha com Euro conec-
tor compativel com a capacidade do equipamento.

No processo com eletrodo revestido, a Maquina para
Solda Multiprocessos MMP 252 VONDER permite a
utilizagdo de eletrodos até 5 mm do tipo AWS E6013,
AWS E7018 dentre outros.

Em processos TIG Lift DC (abertura do arco por con-
tato), a maquina permite a soldagem de materiais fer-
rosos e suas ligas, ago carbono, ago inox, cobre, latdo
e outros. Utilize tocha TIG com valvula e conector de
engate rapido 13 mm compativel com a capacidade
do equipamento. Néo é possivel o uso para soldagem
de aluminio e suas ligas no processo TIG Lift DC. A
soldagem de aluminio é somente possivel através dos
processos MIG/MAG e eletrodo revestido.
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2.2. Destaques/diferenciais

A Magquina para Solda Multiprocessos MMP 252 VON-
DER é um equipamento de tecnologia de ponta do tipo
inversor, de baixo peso, baixo consumo de energia,
alimentagéo monofasica e excelente fator de trabalho.
Possui voltimetro e amperimetro digital. Possui fungéo
VRD (dispositivo de redugdo de tensdo a vazio nos
terminais de saida), garantindo maior seguranga ao
operador contra choque elétrico.

Maquina para Solda Multiprocessos MMP 252

Classe de isolagao Grau H
indice de protegao

iP) IP21S
Fator de Poténcia 0,9

Tipo de refrigeracao

Forgada ventilador

Faixa de temperatura

2.3. Caracteristicas técnicas

de trabalho -10~+407C
Faixa de temperatura
durante o transporte -25~+55°C

e armazenamento

Maquina para Solda Multiprocessos MMP 252

Umidade relativa

40°C: S 50% / 20°C: < 90%

Cadigo

68.78.252.000

Tipo de fonte

Inversor

Dimensdes (C x L
X A)

860 mm x 420 mm x 780 mm

Faixa de corrente e
tensdo em MIG/MAG

30A-152V/250A-26,5V

Massa aproximada

40 kg

Recursos MIG

Faixa de corrente e
tensdo em TIG

15A-10,6V/250A-20,0V

Fungao 2T e 4T do
gatilho da tocha

Faixa de corrente e
tensdo em eletrodo

20A-20,8V/200A-28V

Avango manual do
arame

Sim

Didametro maximo do
arame

Até 1 mm com ou sem gas
(arame autoprotegido)

Teste de gas

Ajuste de indutancia

Diametro maximo do
eletrodo

5mm

Recusos Eletrodo

Fator de trabalho em
MIG/MAG

250 A-60% /192 A - 100%

Hot Start (auxilia na
abertura do arco)

Fator de trabalho
em TIG

250 A-60% /192 A - 100%

Fator de trabalho em
eletrodo

200 A-60% /154 A-100%

Tensédo em vazio

60V/ 11V (VRD)

Anti Sticking (caso
0 eletrodo fique
grudado, diminui a
corrente, evitando
dano ao eletrodo e 0
equipamento)

Tenséo de entrada
(V)

220 V~ - Monofasico

Corrente maxima de

Arc Force (evita que
0 eletrodo grude

na peca durante a
soldagem)

Sim

entrada (A) 45A
Frequéncia (Hz) 50 Hz/60 Hz
Poténcia absorvida

(KVA) 10,4 kVA

VRD (dispositivo de
reducdo de tensao a
vazio nos terminais

de saida)

Corrente de saida da
maquina para solda

Corrente continua - DC
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Tabela 3 — Caracteristicas técnicas




2.3.1. Normas para maquinas de solda 1. Euroconector da tocha
ABNT NBR IEC 2. Painel de controle
60974-1 Equipamento de solda 3. Terminal de saida positivo
Grau d " 4. Cabo do euroconector da tocha MIG/MAG
ABNTNBRIEC | . Uraude protecao para 5. Terminal de saida neqati
60529 individuos de equipamentos - lerminal de saida negauvo
elétricos (codigo IP) 6. Conexdo de entrada de gas quando utilizado no

modo MIG/MAG
. Cabo de alimentagdo
8. Chave liga/desliga

Tabela 4 — Normas aplicaveis

-~

2.4. Operagao do equipamento

2.4.1.1. Controles do painel

24 23 22 2

2.41. Controles

Fig. 2 — Controles do painel
9. Indicador escala em Amperes do visor (25)
10. Indicador escala em metros por minuto do visor
(25)
11. Indicador modo Eletrodo
12. Indicador modo TIG
13. Indicador modo MIG/ MAG
14. Botdo de selegcdo de modo de soldagem

15. Botado de ajuste de velocidade de arame no modo
MIG/MAG (girar) ou ajuste de corrente de solda no
modo eletrodo e no modo TIG (girar). Pressione

DESLIGA

7 para avan¢o do motor de arame no modo MIG/
MAG
16. Botdo de ajuste de tensdo no modo MIG/MAG (gi-
6 rar). Pressione para acionar a valvula de gas no
Fig. 1 — Componentes modo MIG/MAG
17. Indicador do modo 4 tempos do gatilho da tocha
ativado
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18. Indicador do modo 2 tempos do gatilho da tocha
ativado

19. Botéo de sele¢éo do modo de operagdo do gatilho
da tocha MIG/MAG, seleciona entre modo 2 tem-
pos e 4 tempos

20. Visor indicador da tensao de saida (voltimetro);
21. Ajuste de indutancia no modo MIG/MAG

22. Indicador VRD, indica que a redugdo de tenséo
nos terminais de saida esta ativada para 0 modo
eletrodo

23. Indicador de sobreaquecimento / falha: quando
ativado, a fonte nao fornece corrente de solda, mas
o ventilador fica funcionando. Quando a temperatu-
ra da fonte volta ao normal, o indicador apaga e a
soldagem pode ser retomada. O indicador podera
acender também quando ocorrer falha por sobre-
tensao ou subtensao

24. Indicador de maquina ligada

25. Visor indicador da corrente soldagem (amperime-
tro) quando o indicador (9) estiver aceso. Visor
indicador da velocidade de arame quando o indica-
dor (10) estiver aceso

2.4.2. Modo MIG/MAG com gas de prote¢ao

2.4.2.1 Conexao do gas

Misturas de dioxido de carbono e argonio, dioxido de
carbono puro ou argbnio puro podem ser utilizados
como gas de protegdo. O tipo do gas sera determina-
do pelo tipo de material a ser soldado.

A mangueira de gas devera ser conectada na entrada
de gas (6) e ao regulador (nao acompanha o produto),
que devera estar conectado ao cilindro de gas (nao
acompanha o produto). Abra o regulador e ajuste a
vazdo do gas.

ATEN(;i\O: Verifique sempre se as cone-
x0es e abragadeiras estdo bem fixadas
e se nao ha nenhum vazamento de gas
antes de ligar a maquina.
Cada material a ser soldado tem uma combinagao ou
tipo de gas de protecao especifica. As combinagoes
mais comuns Sao:

« Soldar aluminio: argdnio puro;
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* Soldar ago inoxidavel: argénio com 2% de C02;

* Soldar aco carbono: argonio com 20% a 25% de
co2.

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

2.4.2.2 Conexao da garra obra

Para soldar no modo MIG/MAG com gds, coloque 0
conector do cabo obra no borne de saida negativo (5)
e gire o conector no sentido horario até ficar bem fixo.

2.4.2.3 Roldanas de tragao

ATENCAO: Pegas rotativas podem provo-

A car ferimentos e/ou esmagamento. Preste
atencao ao manusear o arame.

Verifique se o canal da roldana esta de acordo com

0 arame a ser utilizado. A roldana possui dois canais

para didmetro de arames diferentes, 0,8 mm e 1,0

mm. A roldana deve ser posicionada de forma que a

gravagao correspondente a bitola do arame usado néo

esteja visivel para o operador; ou seja, caso 0 ope-

rador deseje utilizar arame de bitola 1,0 mm, o valor
visivel na face da roldana deve ser 0,8 mm.

Eixo do
carretel
Roldana

Brago de

Dispositivo pressao

de pressao

Parafuso
da roldana

Roldana

Fig. 4 - Instalando a roldana de tracao



Para instalar a roldana de tragéo do arame:
* Abra o brago da roldana superior (de pressao);
* Retire 0 parafuso do eixo da roldana;

 (Coloque a roldana que corresponde ao arame a ser
usado no eixo;

* Fixe a roldana com o parafuso do eixo;
* Feche o brago.

Acompanha a Maquina para Solda Multiprocessos
MMP 252 VONDER uma roldana de 0,8 mm — 1,0 mm
para arame solido e autoprotegido para soldar ago.

2.4.2.4 Conexao da tocha (nao acompanha o
produto)

Na maquina, conecte a tocha a parte frontal do painel
(1) e, em seguida, gire 0 conector no sentido horario.
A tocha deverd ser com encaixe euroconector com-
pativel com a capacidade do equipamento. O cabo do
euroconector (4) deverd ser conectado ao terminal
positivo (3). Gire o conector no sentido horario até
ficar bem fixo.

2.4.2.5 Montagem do rolo de arame

A Méquina para Solda Multiprocessos MMP 252 VON-

DER pode utilizar rolos de arame de 5 kg, 15 kg e 18

kg.

Para a montagem do rolo, proceda da seguinte forma:

 Retire a porca do eixo do carretel girando no sen-
tido horério;

 Coloque o rolo do arame no eixo do carretel;

* Cologue novamente a porca, girando no sentido
anti-horario;

 Abra o dispositivo de pressao;

« Coloque a ponta do arame na guia de entrada do

tracionador de arame, conduzindo o arame até
chegar a tocha;

 Trave o dispositivo de pressao e aperte o suficien-

te para puxar o arame. Excesso de presséo causa
desgaste prematuro no conjunto;

Eixo do

Aperte o botdo (15) para que 0 mecanismo co-
mece a girar e conduzir 0 arame através da tocha.
Remova o bico de contato da tocha para facilitar
a passagem do arame. Instale o bico de contato
novamente ap6s o arame sair pela ponta da tocha.

carretel

Fig. 5 — Montagem do rolo de arame

2.4.2.6 Soldagem

Abra o regulador de gas e ajuste a vazao de acordo
com o material a ser soldado;

Ligue a maquina no botao liga/desliga (8). Acen-
dera a lampada (24);

Pressione o botdo (14) e selecione 0 modo MIG/
MAG (13);

Teste a saida de gas pressionando o botéo (16);
Coloque a garra obra na peca a ser soldada;

Ajuste o valor da tensao girando o botao (16), de
acordo com o material a ser soldado. O valor ajus-
tado é visualizado através do visor (20) e é dado
em Volts;

Ajuste a velocidade do arame girando o botéo (15)
de acordo com o valor de tenséo ajustado. O valor
ajustado é visualizado através do visor (25) e é
dado em m/min (10);

Para um trabalho automatizado, pressione o botéo
(19) e selecione a fungdo 4T (17). Dessa forma,
quando o operador apertar uma vez o gatilho, a
solda iniciara o processo até que o gatilho seja
apertado pela segunda vez, terminando o cordao
de solda. Caso o operador deseje solda continua
no processo tradicional, basta pressionar o botéo
(19) e selecionar a fungédo 2T (18). Assim, a ma-
quina ird soldar apenas enquanto o gatilho estiver
pressionado;

vonder 11



MANUAL DE INSTRUGOES

* Aproxime a tocha da peca e acione o gatilho para
que 0 equipamento estabeleca o arco de solda.
Movimente a tocha de forma constante. Mover a
tocha réapido demais, muito lentamente ou de for-
ma irregular ird impedir a fusdo adequada;

* Utilize uma peca do mesmo material para fazer
uma solda teste, verificando se o objetivo esta sen-
do atingido.

Em caso negativo, ajuste a velocidade de arame e a
tensao até que esteja dentro dos parametros deseja-
dos.

Durante a soldagem os valores de corrente e tensao
serdo indicados nos visores (25) e (20), respectiva-
mente. No término da solda esses valores ficam trava-
dos mostrando o dltimo registro por aproximadamente
5 (cinco) segundos.

Tabela de parametros de soldagem (somente para re-
feréncia):

ﬁf;t:is;r? n:ino1) Dlz”lmet(rrt:1 :10) arame Corrente (A) Tensao (V) Vazao n(:(iang)]és (L/
08~15 0,8 50 ~90 17 ~ 18 6
1,0~25 0,8 60 ~ 100 18 ~19 7
25~40 0,8 100 ~ 140 21 ~ 24 8
2,0~5,0 1 70 ~ 120 19 ~ 21 9
5,0~10 1 120 ~170 23 ~26 10

Tabela 5 — Referéncia para soldagem MIG/MAG

2.4.3. Soldagem no modo MIG/MAG sem gas
utilizando arame auto protegido

Para soldagem no modo MIG/MAG sem gas, se faz
necessaria a aquisicao de rolo de arame auto prote-
gido que atenda as normas HG71T-GS - GB/T10045
E501T - GS/AWS A5.20 E71T-GS.

2.4.3.1. Conexao da garra obra

Para soldar no modo MIG/MAG sem gads, coloque 0
conector do cabo obra no terminal de saida positivo
(3) e gire 0 conector no sentido horario até ficar bem
fixo.

2.4.3.2. Roldanas de tragao
Para acerto da roldana de tragao, siga os passos indi-
cados no item 2.4.2.3 deste manual.

2.4.3.3. Conexao da tocha (nao acompanha)

Na Méaquina para Solda Multiprocessos MMP 252
VONDER, conecte a a tocha na parte frontal do painel
(1) e, em seguida, gire o conector no sentido hordrio.
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A tocha devera ser com encaixe euroconector com-
pativel com a capacidade do equipamento. O cabo do
euroconector (4) devera ser conectado ao terminal
negativo (5). Gire o conector no sentido horario até
ficar bem fixo.

2.4.3.4. Montagem do rolo de arame

Para montagem do rolo de arame, siga 0S passos in-
dicados no item 2.4.2.5 deste manual.

2.4.3.5. Soldagem com arame auto protegido
 Ligue a maquina no botao liga/desliga (8). Isso
acendera a lampada (24);

* Pressione 0 botdo (14) e selecione 0 modo MIG/
MAG (13);

» (Coloque a garra obra na peca a ser soldada;
* Ajuste o valor da tensdo girando o botdo (16) de
acordo com o material a ser soldado;

* Ajuste a velocidade do arame girando o botdo (15)
de acordo com o valor de tenséo ajustado;



 Para um trabalho automatizado, pressione o botéo
(19) e selecione a fungdo 4T (17). Dessa forma,
quando o operador apertar uma vez o gatilho, a
solda iniciara o processo até que o gatilho seja
apertado pela segunda vez, terminando o cordao
de solda. Caso o operador deseje solda continua
no processo tradicional, basta pressionar o botdo
(19) e selecionar a fungdo 2T (18). Assim, a ma-
quina ira soldar apenas enquanto o gatilho estiver
pressionado;

» Aproxime a tocha da peca e acione o gatilho, 0
equipamento ira estabelecer o arco de solda. Mo-
vimente a tocha de forma constante. Movendo a
tocha rapido demais, muito lento, ou de forma irre-
gular ird impedir fuséo adequada;

* Utilize uma peca do mesmo material para fazer
uma solda teste, verificando se o objetivo estd sen-
do atingido. Em caso negativo, ajuste a velocidade
de arame e a tensdo até que esteja dentro dos pa-
rametros desejados.

2.4.4. Soldagem no modo eletrodo revestido
(MMA)

Para soldagem no processo com eletrodo revestido,
utilize os cabos de solda (cabo com porta eletrodo e
cabo com garra obra) que acompanham o produto.

2.4.41. Conexao dos cahos de solda

Para soldagem no modo CC+, o cabo porta eletrodo
devera ser conectado ao terminal de saida positivo
(3). Gire o conector no sentido horario até ficar bem
fixo. O cabo com a garra obra devera ser conectado
ao terminal de saida negativo (5). Gire o conector no
sentido horario até ficar bem fixo.

2.4.4.2. Soldagem

» Com o equipamento ligado, pressione o botao (14)
e selecione 0 modo eletrodo (11);

* Gire 0 botédo (15) para ajuste de corrente de acor-
do com o didmetro do eletrodo e o material a ser
soldado. O valor ajustado € visualizado através do
visor (25) e é dado em Amperes (9);

 Conecte a garra obra na pega a ser soldada. Certifi-
que-se de que a conexao esteja bem firme, limpa e
isenta de tinta, dleos, graxas ou outras impurezas;

* Cologue o eletrodo no porta eletrodo;

* Para abrir 0 arco, coloque o eletrodo na posicéo
vertical e toque a peca de trabalho, raspando o
eletrodo na pega, de forma que a alma do eletrodo
provoque o curto circuito. Erga o eletrodo a uma
distancia de 2 mm a 4 mm de forma a estabelecer
0 arco elétrico, iniciando o processo de soldagem.

2.4.5. Soldagem no modo TIG Lift DC LIFT

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.

0 gés de protecao utilizado devera ser o argdnio puro.

2.4.5.1. Conexao da tocha (nao acompanha)

A tocha TIG para a Maquina para Solda Multiproces-
s0s MMP 252 VONDER devera ser do tipo com valvula
de abertura manual do gas e com engate rapido de
13 mm.

 Conecte a tocha ao terminal de saida negativo (5);

» Conecte a mangueira de gas da tocha diretamente
ao regulador de gas do cilindro de argonio.

ATENGAO: A entrada de gas (6) da mé-

quina so é utilizada para o processo MIG/

MAG, enquanto no processo TIG a cone-
xdo do gas é feita diretamente na tocha.

2.4.5.2. Conexao do cabo obra

Para soldar no modo TIG, coloque o conector do cabo
obra no borne de saida positivo (3) e gire o conector
no sentido horario até ficar bem fixo.

2.45.3. Soldagem no modo TIG

» Com o equipamento ligado, pressione o botao (14)
e selecione 0 modo TIG (12);

* Gire 0 botdo (15) para ajuste de corrente de acordo
com o didmetro do eletrodo de tungsténio e 0 ma-
terial a ser soldado. O valor ajustado é visualizado
através do visor (25) e é dado em Amperes (9);
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 Conecte a garra obra na peca a ser soldada. Certi-
fique-se de que a conexdo esteja bem firme, limpa,
isenta de tinta, 6leos, graxas ou outras impurezas;

 Abra o regulador de argdnio e ajuste a vazao dese-
jada conforme a necessidade;

« Abra a valvula da tocha a fim de liberar o argonio;
 Para abrir 0 arco, aproxime a tocha e toque o ele-

trodo de tungsténio na peca de trabalho, afastando
atocha a uma distancia de 2 mm a 4 mm, de forma
a estabelecer o arco elétrico, iniciando o processo
de soldagem, conforme a Figura 6.

Fig. 6 — Iniciando soldagem TIG

Abaixo uma tabela de pardmetros de solda TIG somente para referéncia:

Diametro - Eletrodo
Modo de Tipo de Tino de iunta Espessura da | da vareta Seo rrs?){:jta? Vgéao (le de tun-
Soldagem | Material po deJ chapa (mm) | de adigao gas gsténio
(mm) gem (A) min) (mm)
Vertical
I:":I 1,6 ~3 50~90 | 8§~12 1
v 16~25
DC Aco inox D j 3~6 70 ~ 120 1,6
” 10 ~ 14
DG 6~12 25~3,21100 ~ 150 2,4

Tabela 6 — Referéncia para soldagem TIG Lift DC

2.4.6. Fator de trabalho

Fator de trabalho é o tempo que o operador pode sol-
dar em um intervalo de 10 minutos. Por exemplo, uma
maquina com fator de trabalho de 60% pode trabalhar
por 6 minutos e deve ficar em descanso por 4 minu-
tos. Assim o ciclo pode ser repetido sem que a ma-
quina ultrapasse os limites de seus componentes. Um
equipamento com ciclo de trabalho com 100% podem
trabalhar ininterruptamente na faixa de corrente indi-
cada. Em uma maquina de solda a razdo da corrente
é inversamente proporcional ao fator de trabalho. Por
exemplo, para uma corrente de 250 A o fator de traba-
Iho é de 60%, ja para uma corrente de 192 A o ciclo de
trabalho é de 100%.
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2.4.7. Orientacdes gerais

ATENGAO: A lampada de excesso de
temperatura (23) no painel frontal acende
apos longo tempo de operagao e mostra
que a temperatura interna da maquina
ultrapassou 0 aquecimento maximo de
A funcionamento. A maquina para de fun-
cionar até que a temperatura se estabilize.
Assim que estiver em uma condicéo ide-
al, a lampada de aquecimento excessivo
apagara e a maquina retomara o funcio-
namento normal.

» Sempre desligue a maquina através da chave (8)
e feche o regulador de gas quando o equipamento

nao estiver em uso prolongado;



» Soldadores sempre devem utilizar luvas, mango- .
tes, aventais, mascaras de solda com lentes escu-
ras, protecdo respiratoria e demais EPIs (Equipa-
mentos de Protecdo Individual) necessarios para
garantir a integridade fisica durante toda a opera-
¢ao de soldagem;

 Cortinas de solda devem ser instaladas para evitar
a propagacéo dos raios de solda para os demais
setores;

 Materiais inflamaveis e explosivos devem ser man-
tidos longe das areas de solda;

2.4.8. Resolucéo de problemas

/N -

Todos os conectores da maquina de solda devem
estar conectados corretamente. A garra obra deve
estar conectada a peca a ser soldada antes de li-
gar a maquina de solda.

ATENCAO:
 Abra o regulador do gas antes de acio-

nar o gatilho da tocha, evitando assim
a contaminacéo da solda;

Sempre antes de iniciar um novo tra-
balho, verifique se todos 0s conecto-
res, mangueira, reguladores e tocha
estdo devidamente apertados e sem
nenhum vazamento.

acesa

N° Problema Andlise Solugao
Tensao de alimentagao esta o < -
o abaixo ou acima do padrio Verifique a tenséo da rede elétrica
1 Maquina ndo liga - " ™ — .
Falta de alimentagao da rede Verifique os fusiveis, dsjuntores de rede, plu-
elétrica gues e tomadas
I . Verifique regulador, conectores e faga drena-
Nao ha entrada de gas gem da mangueira
Nao ha saida de gas . - -
2 (solda com gas) no [ Valvula de gas danificada EQ?J?&?SZ daaT/%q'\:JBrLaRpara a Assisténcia Tecni-
modo MIG/MAG
. . Remova corpos estranhos e faga drenagem da
Canal de gas obstruido mangueira
s Coloque as roldanas de acordo com o didmetro
Roldanas com di&metro errado do arame
3 Nao hd alimentagao Pouca pressao no sistema do
do arame . P Coloque mais pressao no alimentador
alimentador
Problema com a tocha Verifique as condigGes da tocha
Falta de conexéo do cabo da Promova um contato eficaz da garra obra na
garra obra peca
4 Falta de arco elétrico | Problema com a tocha ou Verifique as condigdes da tocha ou do porta
cabo porta eletrodo eletrodo
Regulagens incorretas Verifique o0s ajustes do modo de soldagem
Lampada do aque- . .
5 cimento excessivo Atemperatura interna esta Aguarda até que a temperatura estabilize

muito alta
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- Encaminhe a maquina para a Assisténcia
6 Corrqnte ndo pode Potenciémetro quebrado Técnica Autorizada VONDER para substui¢éo
ser ajustada
da chave
Encaminhe a maquina para a Assisténcia
Ventilador danificado Técnica Autorizada VONDER para substitui¢éo
7 Ventilador nao do ventilador
funciona . Promova a limpeza geral do equipamento, se
Ve.ntlllador com excesso de necessario utilize apenas um pincel seco e ar
Sujeira o
comprimido
Certifique-se que a velocidade do arame, a
8 Maus resultados de Regulagem em desacordo tensao e demais ajustes estdo de acordo com o
soldagem .
trabalho a ser realizado
9 Pouca penetragao Corrgnte baixa em relagao a Regule a tenséo de acordo com o material a ser
tensao da solda soldado
Velocidade da solda muito <
10 | Pouco enchimento | alta. Corrente muito baixa em E&%S:?a?;esﬁagoﬁjigglda de acordo com o
relacéo a velocidade de solda
11| Muitos respinaos Tenséo de solda muito alta ou | Regule a tens@o de solda de acordo com o0
ping muito baixa material a ser soldado
12 | outros Encaminhe a maquina para a Assisténcia Técni-
ca Autorizada VONDER mais proxima

Tabela 7 — Resolucao de problemas
ATENGAO: O equipamento poderd parar
de soldar devido a sua protecéo térmica
caso ultrapasse a recomendagdo do ci-
clo de trabalho. Se isso ocorrer, deixe-0
ligado, resfriando, até que o indicador no
painel se apague.

3. |Nsrnugﬁes GERAIS DE MANUTEN(“T\O E

POS-VENDA

0Os equipamentos VONDER, quando utilizados adequa-
damente, ou seja, conforme orientagdes deste manu-
al, apresentam baixos niveis de manutencdo. Mesmo
assim, dispomos de uma vasta rede de atendimento
ao consumidor.
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3.1. Manutengao

Certifique-se de que a maquina esteja desligada e des-
conectada da rede elétrica antes de realizar qualquer
inspecéo ou manutengao.

Remova a sujeira superficial com um pano. Na regiao
da ventoinha , utilize um pincel para remover o p6 acu-
mulado.

Certifique-se de que os cabos, conectores e manguei-
ra estdo em boas condig¢ées. Caso haja alguma ano-
malia, substitua-os imediatamente;

Para manutengdo e substituicdo de pegas e partes,
sempre leve a maquina a uma Assisténcia Técnica
Autorizada VONDER.

ATENGAO:
 Antes de comecar a limpeza, verifique

Se a maquina esta desligada e com o
cabo fora da energia elétrica;



« Atensdo da maquina de solda é alta. Sempre que
for realizar a limpeza, certifique-se de que o equi-
pamento esta desligado.

3.2. Pods-venda e assisténcia técnica

Em caso de duvida sobre o funcionamento da maqui-
na ou sobre a rede de Assisténcias Técnicas Autoriza-
das VONDER, entre em contato através do site: www.
vonder.com.br ou Assisténcia ao Consumidor — AS-
CON: 0800 723 4762.

Quando detectada anomalia no funcionamento da
maquina, esta deverd ser examinada e/ou reparada
por um profissional da rede de Assisténcias Técnicas
Autorizadas da VONDER. Somente pegas originais de-
vem ser utilizadas nos reparos.

Consulte em nosso site www.vonder.com.br a relagao
completa de Assisténcias Técnicas Autorizadas.

3.3. Descarte da ferramenta

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 Assisténcia ao Consumidor —
ASCON: 0800 723 4762.

3.4. Transporte e armazenagem

* Para a movimentagdo da maquina, utilize a alga;

¢ Aarmazenagem do produto deve ser em ambiente
seco e arejado, livre de umidade e gases corrosi-
VOS;

* A temperatura do ambiente deve ser na faixa de
-25°C até 55°C e a umidade relativa ndo deve ser
superior a 90%;

» Mantenha a maquina protegida da chuva e umida-
de;
ATENGAO:
¢ (Cuidado ao transportar e manusear a
maquina. Queda e impactos podem
danificar o seu sistema eletroeletro-
nico;
* Inclinagao superior a 10° pode provocar o tomba-
mento da maquina.
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Simbolos y sus significados

Simbolos Nombre Explicacion
A Cuidado/Atencion Alerta de seguridad (riesgos de accidentes) y atencion durante el uso.
Lea el manual de
operaciones/instruc- | Lea el manual de operaciones/instrucciones antes de utilizar el equipo.
ciones
G Ut.'” ce EPI (Equip a- Utilice Equipamiento de Proteccion Individual adecuado para cada tipo
miento de Proteccion de trabaio
Individual) 0.
- Realice el desechado de los envases adecuadamente, de acuerdo a
470» Descarte selectivo la legislacion vigente en su ciudad, evitando la contaminacion de rios,
Eﬁl arroyos y sumideros.
. El proceso de soldadura produce humo y/o gases. Instale la maquina
fl;glsa:so con humos en un ambiente ventilado. Utilice equipamiento de proteccion respi-

ratoria.

Riesgo de explosion

Nunca utilice la maquina en lugares que contengan productos inflama-
bles o explosivos.

Riesgo de interferen-
cia eléctrica

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

El arco de la soldadura produce una luminosidad intensa que puede
perjudicar la vision. Proteja el ambiente de trabajo, coloque cortinas

Luminosidad intensa X
de soldadura para evitar que los rayos de soldadura se propaguen para
los demas ambientes.
Proteger la maquina | La maquina de soldadura debe ser instalada en ambiente ventilado,
de ambientes seco, limpio y sin la presencia de materiales corrosivos, inflamables o
nocivos explosivos.

Riesgo de aplasta-
miento

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

Riesgo de descarga
eléctrica

Cuidado al utilizar. Riesgo de descarga eléctrica.

e B B BB

Instrucciones de : . ; . . L
. PR Seguir las instrucciones para la correcta instalacion de la maquina.
instalacion eléctrica g p q
Puesta a tierra Puesta a tierra.
:D 1E{> Alimentacion Alimentacién en corriente alternada monofasica.
1~ ——= | Inversor de solda- . .
UAFCD dura Diagrama en bloque de un inversor de soldadura.

Corriente continua

Corriente continua.

Positivo

Terminal de salida positivo.
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Simbolos Nombre Explicacion
- Negativo Terminal de salida negativo.
Corriente maxima de . .
| 1méx entrada Corriente maxima de entrada.
Corriente nominal de ’
|1e" entrada Corrente nominal de entrada.

Corriente de sol-

Corriente de soldadura.

pueden causar interferencias en marcapasos o dispositivos similares.

2 dadura
Tension de salida sin . o
UO carga Tension de salida sin carga.
U Tension nominal de Tension nominal de entrada
1 entrada ’
Tension de salida en o ,
U2 carga Tension de salida en carga.
Hz Frecuencia Unidad de medida de frecuencia (Hz).
\I Tension Unidad de medida de tension (Volt).
A Corriente Unidad de medida de corriente (Ampere).
% Factor de trabajo % de factor de trabajo.
Clase de proteccion IP (indice de proteccion). ‘2’ significa proteccion
) contra particulas solidas con un didmetro superior a 12 mm. ‘1’
IP218 indice de proteccion | 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.
L? Soldadura MIG/MAG | Soldadura en modo MIG/MAG.
L. 7 Soldadura Electrodo | Soldadura en modo Electrodo.
f 6}4 Soldadura TIG Soldadura en modo TIG.
% Cuidado superficie Superficies calientes: soldaduras recientes y boquilla después de la
M}M quente soldadura.
A - .
Marcapasos Las mdquinas de soldar son fuertes fuentes de electromagnetismo y
?ﬁ, \

Tabla 1 — Simbolos y sus significados
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1. AVISOS DE SEGURIDAD PARA EQUIPOS EN
GENERAL

Lea todas las advertencias de seguri-
dad y todas las instrucciones. Fallar en

A Sequir todas las advertencias e instruc-
ciones enumeradas abajo puede resultar
en choque eléctrico y / o herida seria.

El revendedor no puede aceptar la devolucion de
este equipo sin la autorizacion previa de VONDER.

Guarde todas las advertencias e instrucciones para
futuras consultas.

Este manual contiene detalles de instalacion, fun-
cionamiento, funcionamiento y mantenimiento de la
Méquina para Soldadura Multiprocesos MMP 252
VONDER. Esta maquina esta indicada para uso en
soldaduras en los procesos MIG / MAG, Electrodo Re-
vestido (MMA) y TIG Lift DC.

ATENCION: Se recomienda que sdlo
personas especializadas y entrenadas
operen esta maquina. Si esta maquina
presenta alguna no conformidad, reen-
vielo a la Asistencia Técnica Autorizada
VONDER maés cercana. Usted encuentra
la relacion agentes autorizados en el sitio
web: www.vonder.com.br.

ATENCION: Al utilizar la Méaquina para
Soldadura Multiprocesos MMP 252 VON-

A DER, siga las precauciones basicas de
seguridad para evitar riesgos de descar-
ga eléctrica y accidentes.

1.1. Seguridad en la operacion

ATENCION: Este aparato no estd des-
tinado a la utilizacion por personas (in-
cluyendo nifios) com capacidades fisi-
cas, sensoriais ou mentais reduzidas ou
por pessoas com falta de experiéncia e
conhecimento, a menos que estas te-
nham recebido instrugoes referentes a
utilizagdo do aparelho ou estejam sob a

supervisdo de alguém responsavel por
sua seguranga.
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IMPORTANTE: Si la red de alimentacion eléctrica es
precaria, al conectar la maquina puede haber una cai-
da de tension de la red eléctrica. Esto puede influir en
el funcionamiento e la maquina y de otros equipos. Un
efemplo de una red eléctrica precaria es lo que ocurre
cuando, al encender el equipo, el brillo de las ldmpa-
ras presenta caida de intensidad luminosa.

1.2. Use EPIs (Equipos de Proteccion Indi-
vidual)

 Siempre siga las reglas de seguridad;
« Utilize EPIs (Equipos de Proteccidn
Individual) como: guantes de protec-
cion, mangotes, delantales, protecto-
res auriculares, mascaras de solda-

dura y proteccion respiratoria;

» Nunca suelte sin el uso de mascara de soldadu-
ra con lente de oscurecimiento adecuada. La no
obediencia puede causar dafios irreversibles a la
vision,

* Proteja el ambiente de trabajo, coloque cortinas
de soldadura para evitar que rayos de soldadura
se propaguen para los demas ambientes de la
empresa;

 El ruido excesivo puede danar la audicion. Utilice
siempre protectores auriculares. No permita que
otras personas permanezcan en el ambiente con
ruido excesivo sin proteccion,

» 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.

e Nunca toque ninguna parte de los
terminales de salida de energia de la
maquina;

1.3. Riesgo de choque eléctrico
e Nunca trabaje con guantes, manos y
ropa mojada o en ambientes inunda-

dos 0 bajo lluvia;

» Asegurese que los cables estan correctamente
conectados antes de conectar la maquina a la red
eléctrica;



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 anémala. También se debe prestar atenci-
0n 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.

VAN

IATENCION! Al utilizar el equipo de
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.

Es responsabilidad del usuario seguir 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 maquina
de soldadura, segun las especificaciones del fa-
bricante.

El retorno de corriente (pinzas de tierra) debe ubi-
carse lo mas cerca posible del area 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-

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

* Nunca mueva la maquina por los cables de alimen-

tacion de energia o, por los cables de soldadura.
Este procedimiento puede danar los cables y pro-
vocar accidentes;

* No toque ninguna conexién o parte eléctrica du-

rante la soldadura.

1.4. Humo y gases de la soldadura pueden

ser peligrosos para la salud

* Instale la maquina en un ambiente
ventilado;

* 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

* Utilice equipamiento de proteccion respiratoria;
» Mantenga a los visitantes alejados del lugar de

trabajo.

1.5. Peligro de incendio/explosion

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

1.6. Seguridad en el manejo

* Nunca abra la carcasa del inversor. Siempre que

necesite algun ajuste o mantenimiento, lleve el
equipo a una Asistencia Técnica Autorizada VON-
DER mas cercana, encontrando la lista de nuestros
Asistentes Técnicos Autorizados en nuestro sitio
web: www.vonder.com.br;

Nunca permita que otra persona ademas del ope-
rador ajuste la maquina;

Siempre verifique el factor de trabajo de la maqui-
na para evitar sobrecarga.
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.7. Instalacion

1.7.1. Ambiente

e Se deben tomar precauciones para
garantizar que las salpicaduras de sol-
dadura no caigan sobre el operador y
sobre la maquina;

Suciedad, hollin y otros agentes de
contaminacion del medio ambiente no
deben superar los limites exigidos por
las normas de seguridad de trabajo;
La Mdquina para Soldadura Multiprocesos MMP
252 VONDER debe instalarse en un ambiente ven-
tilado, seco, limpio y sin la presencia de materiales
corrosivos, inflamables o explosivos;

El equipo no debe exponerse al sol ya la lluvia;
Asegurese de que no hay ningtin metal en contac-

to con las partes eléctricas de la maquina antes
de encenderla;

No instale la maquina en ambientes con mucha
vibracion;

Asegurese de que la maquina no causard interfe-
rencia en ningtin otro equipo conectado a la red
eléctrica;

Instale la maquina en un ambiente que no tenga
una alta interferencia de corriente de aire, ya que
puede interferir en su funcionamiento;

Rango de temperatura:

Durante la soldadura: -10~ +40°C

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

Humedad relativa:

En 40°C: <= 50%;
En 20°C: <= 90%;

Suciedad, 4cido y otras propiedades en el aire no
deben exceder las condiciones de las normas de
seguridad del trabajo;

0 instalar en superficies con inclinacién superior a
10 °. Riesgo de fumbado;

Ventilacion: instale el equipo a al menos 50 cm de
la pared o de otra maquina de soldadura

Proteja el equipo de la lluvia y de la humedad;
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* La velocidad del viento no debe ser superiora 1 m

/s alrededor de la operacion.

1.8. Energizando la maquina

ATENCION:

 La instalacion eléctrica sélo debe ser
efectuada por un electricista entrena-
do y calificado;

(i

 Antes de conectar la maquina a la red eléctrica,

compruebe que la tension de red es compatible
con la mdquina. Conecte los cables del equipo
(panel trasero) en la red eléctrica. Conecte el cable
con simbolo (puesta a tierra) en un punto eficiente
de puesta a tierra de la instalacion eléctrica;,

* Lamaquina equipo debe conectarse a una red 220

V~ monofésica o bifdsica;

 No utilice el neutro de la red eléctrica para conec-

tar el cable de conexion a tierra la maquina;

ATENCION:

» Fl equipo debe ser alimentado por
una red eléctrica independiente y de
capacidad adecuada para garantizar
su buen rendimiento. Puede, eventu-
almente, causar radio interferencia,
siendo de responsabilidad del usuario
proveer las condiciones para la elimi-
nacion de esa interferencia;

 la alimentacion eléctrica siempre debe ser he-

cha a través de una llave exclusiva con fusibles
0 disyuntores de proteccion, adecuadamente di-
mensionados, conforme a la tabla abajo:

Maquina para Soldadura Multiprocesos MMP 252
VONDER
Alimentacion 220V~ +/- 10%
Disyuntor / Fusible
Retardado 504
Cable de alimentacion 3xdmm2
15m
Cable de alimentacion 3x6mm2
30m

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 cuadro de distribu-
cion se debe sumar el largo del cable.

*** Si la mdquina pare durante la operacién de sol-
dadura, la causa probable puede ser la oscilacion de
tension en la red eléctrica o el uso de una extension
diferente a la recomendada arriba. En esta situacion,
apague la maquina, verifique las condiciones de la
instalacion y vuelva a conectar el equipo.

1.9. Comprobacion de seguridad en la
instalacion

Cada elemento enumerado a continuacion debe com-
probarse antes de conectar la maquina:

» Asegurese de que el equipo de soldadura esta co-
nectado al cable de tierra;

* Asegurese de que todas las conexiones estan cor-
rectamente instaladas;

Las siguientes comprobaciones requlares deben ser
realizadas por personas cualificadas después de la
instalacion de la maquina:

* Efectue la rutina de limpieza de la maquina verifi-
cando las condiciones externas de los componen-
tes de la maquina, tales como: posibles tornillos
sueltos, cordones eléctricos, garra obra, conecto-
res y botones de la maquina;

 Siempre sustituya los cables cuando presentan
roturas o partes dariadas.

ATENCION: Desconecte la maquina de la
A red eléctrica antes de efectuar cualquier

inspeccion o mantenimiento.

* Siempre lleve la maquina a una Asistencia Técnica
Autorizada VONDER cuando surja cualquier fallo o
anomalia en el funcionamiento. Consulfe nuestra
red de asistentes técnicos autorizados en el sitio
web: www.vonder.com.br

2. INSTRUCCIONES ESPECIFICAS DE LOS
PRODUCTOS

Los equipos VONDER estan disefiados para los trabajos
especificados en este manual, con accesorios origina-
les. Antes de cada uso, examine cuidadosamente el
equipo verificando si presenta alguna anomalia de fun-
cionamiento. Observe también que la tension de la red
eléctrica debe coincidir con la tension especificada en
el equipo. Ejemplo: un equipo 220 V~ debe conectarse
S0lo en una toma de 220 V/~.

2.1. Aplicaciones/Consejos de uso

La Maquina para Soldadura Multiprocesos MMP 252
VONDER es un equipo que contempla tres procesos
de soldadura: MIG/MAG, Electrodo Revestido (MMA) y
TIG Lift DC. Ideal para soldadura en servicios de repara-
cion e instalacion de estructuras metalicas en general.

En el proceso MIG /| MAG, la maquina permite la Sol-
dadura con alambres sélidos hasta 1 mm, en rollos de
5 kg hasta 18 kg utilizando gas de proteccion. Tambi-
én posibilita el uso de alambre del tipo autoprotegido,
que dispensa el uso de gas. Utilice torcha con Euro
conector compatible con la capacidad del equipo.

En el proceso con electrodo revestido, la Maquina
para Soldadura Multiprocesos MMP 252 VONDER
permite la utilizacion de electrodos de hasta 5 mm del
tipo AWS E6013, AWS E7018 entre otros.

En los procesos TIG Lift DC (apertura del arco por
contacto), la maquina permite la soldadura de mate-
riales ferrosos y sus aleaciones, acero carbono, acero
inoxidable, cobre, latén y otros. Utilice torchas TIG
con valvula y conector de acoplamiento rapido 13 mm
compatible con la capacidad del equipo. No es posi-
ble el uso para soldadura de aluminio y sus aleaciones
en el proceso TIG Lift DC. La soldadura de aluminio
sdlo es posible a través de los procesos MIG/MAG y
electrodo revestido.

vonder 23



MANUAL DE INSTRUCCIONES

2.2. Destaqué/diferencial

Maquina para Soldadura Multiprocesos MMP 252

Potencia absorbi-
da (kVA)

Corriente de sali-
da de la maquina

La Maquina para Soldadura Multiprocesos MMP 252
VVONDER es un equipo de tecnologia de punta del tipo
inversor, de bajo peso, bajo consumo de energia, ali-
mentacion monofasica y excelente factor de trabajo.

10,4 kVA

Corriente continua - DC

Tiene voltimetro y amperimetro digital. Tiene funcion para soldadura
VRD (dispositivo de reduccion de tension en vacio en Clase de aisl
los terminales de salida), garantizando mayor seguri- mzs}]em ¢ aisla- Grau H
oad al operador contra choque eléctrico. .
Indice de protec-
L ) cion (IP) IP215
2.3. Caracteristicas tecnicas
Factor de po- 0.9
Maquina para Soldadura Multiprocesos MMP 252 tencia '
Cadigo 68.78.252.000 Tipo de refrige- Fuerza de ventilador
- racion
Tipo de fuente Inversor r ol
ango de tempe- 10 4o
Rango de cor- ratura de trabajo 10~+40°C
riente y tension 30A-152V/250A-26,5V
en MIG/MAG Ran%o dedtem-t
peratura durante oF 4 £Fo
Rango de cor ) el transporte y el 25~+55°C
riente y tension 15A-10,6V/250A-20,0V almacenamiento
enTIG
/ op. < op. <
Rango de cor- Humedad relativa | 40°C: = 50% / 20°C: = 90%
riente y tension 20A-208V/200A-28V Dimensiones 860 mm x 420 mm x 780 mm
en electrodo (Larg. x Anc. x Alt.)
Diametro mdximo |  Hasta 1 mm con o sin gas Masa aproximado 40 kg
del alambre (alambre autoprotegido) Recursos MIG
Didmetro maximo 5 mm Funcion 2T y 4T
del electrodo del gatillo de Ia
Factor de trabajo torcha
250 A-60%/192 A - 100%
en MIG/MAG Avance manual S
- i
Fac% de trabajo 250 A - 60% / 192 A - 100% del alambre
en Prugba de gas
Factor de trabajo 2o 1nno Ajuste de Ia
en electrodo 200A-60%/ 154 A-100% ir;ductancia
Tension en vacio 60V/11V (VRD)
Tension de entra- -
da (V) 220 V~ - Monofasico
Corriente maxima
de entrada (A) 45A
Frecuencia (Hz) 50 Hz/60 Hz
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Maquina para Soldadura Multiprocesos MMP 252

Recursos Electrodos

Hot Start (ayuda
en la apertura del
arco)

Anti Sticking (si
el electrodo se
queda pegado,
disminuye la cor-
riente, evitando Si
dario al electrodo
y el equipo)

Arc Force (evita
que el electrodo
se pegue en la
pieza durante la
soldadura)

VRD (dispositivo
de reduccion de
tension en vacio Si
en los terminales
de salida)

Tabla 3 — Caracteristicas tecnicas

2.3.1. Normas para maquinas de soldadura

ABNT NBR IEC L

60974-1 Equipamiento de soldadura

ABNT NBR IEC Qrgdo de protegcién para ‘in-

60529 dividuos de gqy/pos eléctricos
(cadigo IP)

Tabla 4 — Normas aplicables

2.4. Operacion del equipo

2.4.1.

N

S A 0=

Controles

DESLIGA

Fig. 1 — Componentes
Euroconector de la torcha
Panel de control
Terminal de salida positiva
Cable del euroconector de la antorcha MIG/IMAG
Terminal de salida negativo

Conexion de entrada de gas cuando se utiliza en
modo MIG/MAG

Cable de alimentacion
Llave de encendido/apagado
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2.4.1.1. Controles del panel

25 24 23 22 2 %

Fig. 2 — Controles del panel
9. Indicador de escala en Amperios del visor (25)
10. Indicador escala en metros por minuto del visor (25)
11. Indicador de modo de electrodo
12. Indicador de modo TIG
13. Indicador de modo MIG/MAG
14. Boton de seleccion de modo de soldadura

15. Boton de ajuste de velocidad de alambre en el
modo MIG/MAG (giro) o ajuste de corriente de sol-
dadura en el modo de electrodo y en el modo TIG
(girar). Pulse para avanzar el motor de alambre en
el modo MIG/MAG

16. Boton de ajuste de tensién en el modo MIG/MAG
(girar). Pulse para activar la vélvula de gas en el
modo MIG/MAG

17. Indicador del modo 4 tiempos del gatillo de la tor-
cha activado

18. Indicador del modo 2 tiempos del gatillo de la tor-
cha activado

19. Boton de seleccion del modo de funcionamiento
del gatillo de la torcha MIG/MAG, selecciona entre
modo 2 tiempos y 4 tiempos

20. Visor indicador de la tension de salida (voltime-
tro);

21. Ajuste de la inductancia en el modo MIG/MAG

22. Indicador VRD, indica que la reduccion de tension
en los terminales de salida esta activada para el
modo electrodo

23. Indicador de sobrecalentamiento / falla: cuando
estd activado, la fuente no suministra corriente de
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soldadura, pero el ventilador funciona. Cuando la
temperatura de la fuente vuelve a la normalidad, el
indicador apaga y la soldadura puede reanudarse.
El indicador puede encenderse también cuando se
produce un fallo por sobretension o subtension

24. Indicador de maquina conectado

25. Visor indicador de la cadena de soldadura (ampe-
rimetro) cuando el indicador (9) esta encendido.
Visor indicador de la velocidad de alambre cuando
el indicador (10) esta encendido

2.4.2. Modo MIG/MAG con gas de proteccion

2.4.2.1 Conexion del gas

Mezclas de dioxido de carbono y argén, dioxido de
carbono puro o argén puro se pueden utilizar como
gas de proteccion. El tipo de gas serd determinado
por el tipo de material a soldar.
La manguera de gas debe conectarse a la entrada de
gas (6) y el requlador (no acomparia al producto), que
debera estar conectado al cilindro de gas (no acom-
pana el producto). Abra el requlador y ajuste el caudal
del gas.
ATENCION: Compruebe siempre que las
conexiones y abrazaderas estan bien fija-
das y que no hay fugas de gas antes de
conectar la maquina.
Cada material a soldar tiene una combinacion o tipo
de gas de proteccion especifica. Las combinaciones
mas comunes son:
 Soldadura de aluminio: argén puro;
» Soldadura de acero inoxidable: argon con 2% de C02;

 Soldadura acero al carbono: argén con 20% a 25% de
coz.

Los valores anteriores se utilizan como orientacion.
Otras mezclas o gases pueden ser utilizados depen-
diendo del material a ser soldado y de las exigencias
del trabajo a realizar.

2.4.2.2 Conexion de la pinza masa

Para soldar en el modo MIG / MAG con gas, coloque
el conector del cable de trabajo en el borne de salida
negativo (5) y gire el conector en el sentido de las
agujas del reloj hasta que esté bien fijo.



2.4.2.3 Poleas de traccion

ATENCION: Las piezas giratorias pueden
A provocar lesiones y / o aplastamiento.
Preste atencion al manipular el alambre.
Compruebe que el canal de la polea estd de acuerdo
con el alambre que se utilizard. La polea tiene dos ca-
nales de diametro de alambres diferentes, 0,8 mm y
1,0 mm. La polea debe colocarse de forma que la gra-
bacion correspondiente al ancho del alambre usado
no sea visible para el operador; o sea, si el operador
desea utilizar alambre de calibre 1,0 mm, el valor visi-
ble en la cara de la polea debe 0,8 mm.

Eje del
carrete

Polea

Brazo de

Dispositivo pfes(jn

de presion
Tornillo

de la polea
Polea

Fig. 4 — Instalacién de la polea de traccion
Para instalar la polea de traccion del alambre:
* Abra el brazo de la polea superior (de presion);
* Retire el tornillo del eje de la polea;
* Coloque la polea que corresponde al alambre que
se utilizara en el eje;
* Fije la polea con el tornillo del eje;
* Cierre el brazo.
Acompana la Mdquina para Soldadura Multiprocesos
MMP 252 VONDER una roldana de 0,8 mm — 1,0 mm

para alambre solido y autoprotegido para soldar ace-
ro.

2.4.2.4 Conexion de la torcha (no acompana el
producto)

En la maquina, conecte la forcha a la parte frontal
del panel(1) y, a continuacion, gire el conector en el
sentido de las agujas del reloj. La torcha debe ser con
un enchufe euroconector compatible con la capaci-
dad del equipo. El cable del euroconector (4) debe
conectarse al terminal positivo (3). Gire el conector
en el sentido de las agujas del reloj hasta que quede
bien fijo.

2.4.2.5 Montaje del rodillo de alambre

La Maquina para Soldadura Multiprocesos MMP 252
VONDER puede utilizar rodillos de alambre de 5 kg,
15kgy 18 kg.

Para el montaje del rodillo, proceda del siguiente
modo:

* Retire la tuerca del eje del carrete girando en el
sentido de las agujas del reloj;

* Coloque el rodillo del alambre en el eje del carrete;

* Vuelva a colocar la tuerca girando en el sentido
contrario a las agujas del reloj;

 Abra el dispositivo de presion;
* Coloque la punta del alambre en la guia de entrada

del trazado de alambre, conduciendo el alambre
hasta llegar a la torcha;

« Cierre el dispositivo de presion y apriete lo sufi-
ciente para tirar del alambre. Exceso de presion
causa desgaste prematuro en el conjunto;

 Apreté el botén (15) para que el mecanismo co-
mience a girar y conducir el alambre a través de
la torcha. Retire la boquilla de contacto de la an-
torcha para facilitar el paso del alambre. Instale la
boquilla de contacto de nuevo después de que el
alambre salga por la punta de la torcha.

Eje del
carrete

Fig. 5 — Montaje del rodillo de alambre
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2.4.2.6 Soldadura

» Abra el regulador de gas y ajuste el caudal de
acuerdo con el material a soldar;

* Encienda la maquina en el botén de encendido/
apagado (8). Encender la lampara (24);

* Pulse el boton (14) y seleccione el modo MIG/MAG
(13);

* Pruebe la salida de gas presionando el boton (16);

» (Coloque la garra obra en la pieza a soldar;

* Ajuste el valor de la tension girando el boton (16),
de acuerdo con el material a ser soldado. El valor
ajustado se visualiza a través del visor (20) y se
da en Volts;

* Ajuste la velocidad del alambre girando el boton
(15) de acuerdo con el valor de tension ajustado.
El valor ajustado se visualiza a través de la pantalla
(25) y se da en m/min (10);

* Para un frabajo automatizado, presione el boton
(19) y seleccione la funcién 4T (17). De esta for-
ma, cuando el operador apriete una vez el gatillo,
la soldadura iniciara el proceso hasta que el ga-
tillo sea apretado por segunda vez, terminando el

cordon de soldadura. Si el operador desea solda-
dura continua en el proceso tradicional, basta con
presionar el botén (19) y seleccionar la funcion 2T
(18). Asi, la maquina sélo soldara mientras el ga-
tillo esta presionado;

 Aproxime la torcha de la pieza y accione el gatillo
para que el equipo establezca el arco de soldadu-
ra. Movimente a tocha de forma constante. Mover
la torcha demasiado rapido, muy lentamente o de
forma irreqular impedird la fusion adecuada;

* Utilice una pieza del mismo material para hacer
una prueba de soldadura, verificando si el objetivo
se estd alcanzando.

En caso negativo, ajuste la velocidad de alambre y
la tension hasta que esté dentro de los parametros
deseados.

Durante la soldadura los valores de corriente y ten-
sion se indicaran en los visores (25) y (20), respec-
tivamente. En el final de la soldadura estos valores
quedan bloqueados mostrando el ultimo registro por
aproximadamente 5 (cinco) segundos.

Tabla de parametros de soldadura (s6lo para referen-
cia):

5;/;(;2;1’:1 )del mate- Dlametn; ntlls:)alambre Corriente (A) Tensidn (V) Cauda%tle’)gas (L/
08~15 08 50 ~90 17 ~ 18 6
1,0~25 08 60 ~ 100 18 ~19 7
25~4,0 08 100 ~ 140 21 ~24 8
20~50 1 70 ~ 120 19 ~ 21 9
50~ 10 1 120 ~170 23 ~26 10

Tabla 5 — Referencia de soldadura MIG/MAG

2.4.3. Soldadura en modo MIG/MAG sin gas
utilizando alambre autoprotegido

Para soldadura en modo MIG/MAG sin gas, se hace
necesaria la adquisicion de rodillo de alambre auto-
protegido que atienda las normas HG71T-GS - GB/
710045 E501T - GS/AWS A5.20 E71T-GS.
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2.4.3.1. Conexion de la pinza masa

Para soldadura en modo MIG/MAG sin gas, cologue el
conector del cable de trabajo en el terminal de salida
positivo(3) y gire el conector en el sentido de las agu-
Jjas del reloj hasta que esté bien fijo.



2.4.3.2. Polea de traccion

Para el ajuste de la polea de traccion, siga los pasos
indicados en el item 2.4.2.3 de este manual.

2.4.3.3. Conexion de Ia torcha (no acompana)

La Maquina para Soldadura Multiprocesos MMP 252
VONDER, conecte la antorcha en la parte frontal del
panel(1) y, a continuacion, gire el conector en el sen-
tido de las agujas del reloj. La torcha debe ser con
un enchufe euroconector compatible con la capaci-
oad del equipo. El cable del euroconector(4) se debe
conectar al terminal negativo (5). Gire el conector en
el sentido de las agujas del reloj hasta que quede bien
fijo.

2.4.3.4. Montaje del rodillo de alambre

Para el montaje del rodillo de alambre, siga los pasos
indicados en el item 2.4.2.5 de este manual.

2.4.3.5. Soldadura con alambre autoprotegido

* Encienda la maquina en el botén de enciende/apa-
ga (8). Esto va encender la lampara (24);

* Pulse el botén (14) y seleccione el modo MIG/MAG
(13);
» Coloque la garra obra en la pieza a soldar;

* Ajuste el valor de la tension girando el boton (16)
de acuerdo con el material a ser soldado;

* Ajuste la velocidad del alambre girando el boton
(15) de acuerdo con el valor de tension ajustado;

* Para un frabajo automatizado, presione el boton
(19) y seleccione la funcién 4T (17). De esta for-
ma, cuando el operador apriete una vez el gatillo,
la soldadura iniciara el proceso hasta que el ga-
tillo sea apretado por segunda vez, terminando el
cordon de soldadura. Si el operador desea solda-
dura continua en el proceso tradicional, basta con
presionar el boton (19) y seleccionar la funcion 2T
(18). Asi, la maquina solo soldara mientras el ga-
tillo esta presionado;

* Aproxime la torcha de la pieza y accione el gatillo,
el equipo establecerd el arco de soldadura. Mueva

la torcha de forma constante. Moviendo la antor-
cha demasiado rapido, muy lenta, o de forma irre-
gular impedira la fusion adecuada;

 Utilice una pieza del mismo material para hacer
una prueba de soldadura, verificando si el objeti-
Vo Se esta alcanzando. En caso negativo, ajuste la
velocidad de alambre y la tension hasta que esté
dentro de los parametros deseados.

2.4.4. Soldadura en modo electrodo revestido
(MMA)

Para soldadura en el proceso con electrodo revesti-
do, utilice los cables de soldadura (cable con puerta
electrodo y cable con garra obra) que acomparian al
producto.

2.4.4.1. Conexion de los cables de soldadura

Para soldadura en modo CC+, el cable de puerta
electrodo debe conectarse al terminal de salida positi-
vo (3). Gire el conector en el sentido de las agujas del
reloj hasta que quede bien fijo. El cable con la pinza
masa debera ser conectado al terminal de salida ne-
gativo (5). Gire el conector en el sentido de las agujas
del reloj hasta que quede bien fijo.

2.4.4.2. Soldadura

* Con el equipo encendido, presione el boton (14) y
seleccione el modo de electrodo (11);

* Gire el boton (15) para ajuste de corriente de
acuerdo con el diametro del electrodo y el material
a soldar. El valor ajustado se visualiza a través del
visor (25) y se da en Amperes (9);

* Conecte la garra obra en la pieza a soldar. Asegu-
rese de que la conexion esté bien firme, limpia y
libre de tinta, aceites, grasas u otras impurezas;

» Coloque el electrodo en el puerto electrodo;

* Para abrir el arco, coloque el electrodo en posici-
On vertical y toque la pieza de trabajo, raspando
el electrodo en la pieza, de forma que el alma del
electrodo provoque el cortocircuito. Levante el
electrodo a una distancia de 2 mm a 4 mm para
establecer el arco eléctrico, iniciando el proceso
de soldadura.
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2.4.5. Soldadura en modo TIG Lift DC LIFT

La soldadura en el modo TIG s6lo es posible a través
del proceso del tipo TIG Lift, o sea, el equipo no esta
dotado de ignitor de alta frecuencia.

El gas de proteccion utilizado debera ser el argon puro.

2.4.5.1. Conexion de la torcha (no acompana)

La torcha TIG para la Maquina para Soldadura Multi-

procesos MMP 252 VONDER debera ser del tipo con

valvula de apertura manual del gas y con enganche

rapido de 13 mm.

* Conecte la torcha al terminal de salida negativo
(),

» Conecte la manguera de gas de la torcha directa-
mente al regulador de gas del cilindro de argon.

ATENCION: La entrada de gas (6) de Ja
maquina S6lo se utiliza para el proceso

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

2.4.5.2. Conexion del cable de obra

Para soldadura en el modo TIG, coloque el conector
del cable de trabajo en el borne de salida positivo (3)
y gire el conector en el sentido de las agujas del reloj
hasta que esté bien fijo.

2.4.5.3. Soldadura en modo TIG

* Con el equipo encendido, presione el boton (14) y
seleccione el modo TIG (12);

* Gire el boton (15) para ajuste de corriente de
acuerdo con el didmetro del electrodo de tungste-
no y el material a soldar. El valor ajustado se visua-
liza a través del visor (25) y se da en Amperes (9);

» Conecte la garra obra en la pieza a soldar. Asegu-
rese de que la conexion esté bien firme, limpia,
libre de tinta, aceites, grasas u otras impurezas;

* Abra el requlador de argon y ajuste el caudal dese-
ado segun sea necesario;

* Abra la valvula de la antorcha para liberar el argon;

* Para abrir el arco, aproxime la torcha y toque el
electrodo de tungsteno en la pieza de trabajo, ale-
Jjando la torcha a una distancia de 2 mm a 4 mm,
de forma a establecer el arco eléctrico, iniciando
el proceso de soloadura, conforme a la Figura 6.

Fig. 6 — Inicio de soldadura TIG

A continuacién una tabla de parametros de soldadura
TIG solo para referencia:

Diametro .
) ) Corriente de Caudal | Electrodo de
Modo de Tipo de ) . Espesor de la de la varilla
Soldadura | Material Tipo de junta chapa (mm) de adicion sol(ﬁ()}’ura de ,ﬂ 7:) i tu';}% s;;e)no
(mm)
Vertical
I:“:I 1,6 ~3 50 ~ 90 8~ 12 1
1,6 ~25
inoxidable - - ’
10 ~ 14
X
D<:| 6~12 25~32 100 ~ 150 24

Tabla 6 — Referencia de soldadura TIG Lift DC
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2.4.6. Factor de trabajo

El factor de trabajo es el tiempo que el operador
puede soldar en un intervalo de 10 minutos. Por
ejemplo, una maquina con factor de trabajo de 60%
puede trabajar durante 6 minutos y debe permanecer
en reposo durante 4 minutos. Asi el ciclo puede ser
repetido sin que la maquina sobrepase los limites de
sus componentes. 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 250 A el factor de trabajo es 60%, ya para una
corriente de 192 A el ciclo de trabajo es 100%.

2.4.7. Orientaciones generales

ATENCION: La ldmpara de exceso de
temperatura (23) en el panel frontal se
enciende después de un largo tiempo de
funcionamiento y muestra que la tempe-
ratura interna de la maquina ha sobrepa-
sado el calentamiento maximo de fun-
cionamiento. La maquina para funcionar
hasta que la temperatura se estabilice.
Una vez que esté en una condicion ideal,
la lampara de calentamiento excesivo se
apagara y la maquina reanudard el funcio-

Siempre apague la maquina a través de la llave (8)
y cierre el requlador de gas cuando el equipo no
esté en uso prolongado;

Soldadores siempre deben utilizar guantes, man-
gotes, delantales, mascaras de soldadura con len-
tes oscuras, proteccion respiratoria y demas EPIs
(Equipos de Proteccion Individual) necesarios
para garantizar la integridad fisica durante foda la
operacion de soldadura;

Las cortinas de soldadura deben instalarse para
evitar la propagacion de los rayos de soldadura a
los demds sectores;

Los materiales inflamables y explosivos deben
mantenerse alejados de las dreas de soldadura;

Todos los conectores de la madquina de soldadura
deben estar conectados correctamente. La garra
obra debe estar conectada a la pieza a soldar an-
tes de conectar la maquina de soldadura.

ATENCION:

* Abra el regulador del gas antes de ac-
cionar el gatillo de la torcha, evitando
asf la contaminacion de la soldadura;

A » Siempre antes de iniciar un nuevo
trabajo, asegurese de que todos los

conectores, mangueras, reguladores
y torchas estén debidamente apreta-

namiento normal, dos y sin fugas.
2.4.8. Solucion de problemas
N° Problema Analisis Solucion

1| Méquina enciende | estandar

Tension de alimentacion esta
por debajo o por encima del

Compruebe la tension de la red eléctrica

eléctrica

Falta de alimentacion de la red

Compruebe los fusibles, los disyuntores de red,
los enchufes y las tomas

No hay entrada de gas
No hay salida de

Compruebe el regulador, los conectores y haga
drenaje de la manguera

gas (soldadura con

gas) en el modo Valvula de gas danada

Envie la maquina a la Asistencia Técnica Autori-
zada VONDER

MIG/MAG
Canal de gas obstruido

Retire los cuerpos extrarios y haga drenaje de
la manguera
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N° Problema Analisis Solucion
Roldanas con diametro Coloque las roldanas de acuerdo con el diame-
incorrecto tro del alambre
No hay alimentacion » -
3 Poca presion en el sistema del . . .
del alambre alimentador Coloque mds presion en el alimentador
Problema con la torcha Compruebe las condiciones de la torcha
Falta de conexion del cable de | Promueva un contacto eficaz de la pinza masa
la pinza masa en la pieza
4 g (/aét(;atr(ifgoarco Problema con la torcha o Compruebe las condiciones de la torcha o del
cable de puerta electro puerto electrodo
Regulaciones incorrectas Compruebe los ajustes del modo de soldadura
Lampara de cale- La temperatura interna es mu
5 faccion excesiva alta p y Esperar hasta que la temperatura se estabilice
encendida
Corriente no se . Envie la maquina a la Asistencia Técnica Autori-
6 puede ajustar Potenciometro roto zada VONDER para sustituir la llave
. ~ Envie la maquina a la Asistencia Técnica Autori-
) Ventilador dariado zada VONDER para substituicdo do ventilador
7 Ventilador no P T2 o | del eaui -
funciona Ventilador con exceso de romueva ia limpieza gencri oe! equipo, St
. es necesario utilice solo un pincel seco y aire
suciedad o
comprimido
Asegurese de que la velocidad del alambre, la
8 ls% a;g?asdzergu/tados de Regulacion en desacuerdo tension y demds ajustes estan de acuerdo con
el trabajo a realizar
L Corriente baja en relacion a la | Regule la tension de acuerdo con el material a
I Poca penetracion tension de la soldadura soldar
Velocidad de la soldadura
muy alta. Corriente muy baja | Regule la tension de la soldadura de acuerdo
10| Poco llenado en relacion a la velocidad de con el material a soldar
soldadura
11 Muchas salpica- Tension de soldadura muy alfa | Ajuste la tensién de soldadura de acuerdo con
duras 0 muy baja el material a soldar
12 | otros Envie la maquina a la Asistencia Técnica Autori-

zada VONDER mads cercano
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Tabla 7 — Solucion de problemas




ATENCION: El equipo puede dejar de
soldar debido a su proteccion térmica

Si supera la recomendacion del ciclo de
trabajo. Si esto ocurre, déjelo encendido,
enfriando, hasta que el indicador del pa-
nel se apague.

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

Los equipos VONDER, cuando se utilizan adecuada-
mente, 0 sea conforme a las orientaciones de este
manual, presentan bajos niveles de mantenimiento.
Asi mismo, disponemos de una amplia red de aten-
cion 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.

Retire la suciedad superficial con un pafio. En la regi-
on 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, sustituirlos inmediatamente;

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

ATENCION:

» Antes de comenzar la limpieza, com-
A pruebe que el equipo estd apagado y
con el cable fuera de la alimentacion
eléctrica;
* la tension de la maquina de soldadura es alta.
Siempre que vaya a realizar la limpieza, asegurese
de que el equipo esta apagado.

3.2. Post-venta y asistencia técnica

En caso de duda sobre el funcionamiento el equipo o
sobre la red de asistencia técnica autorizada VONDER
entre en contacto a través del sitio web: www.vonder.
com.br.

Cuando detectada anomalia en el funcionamiento de
la herramienta, la misma deberd ser examinada y/o
reparada por un profesional de la red de asistencia
técnica autorizada de VONDER. Solamente piezas ori-
ginales deberan ser utilizadas en los reparos.

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

3.3. Eliminacion de la herramienta

Nunca descarte la herramienta y/o sus pilas y bateri-
as (cuando existentes) en la basura doméstica. Estas
deben ser encaminadas a un puesto de colecta ade-
cuado o a una asistencia técnica autorizada.

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

3.4. Transporte y almacenamiento

* Para el movimiento del equipo, utiliza el asa;

* El almacenamiento de la maquina debe estar en
un ambiente seco y aireado, libre de humedad y
gases corrosivos;

 atemperatura del ambiente debe estar en el rango
de -25°C hasta +55°C y la humedad relativa no
debe ser superior a 90%;

» Mantenga la maquina protegida de la lluvia y la
humedad

ATENCION:

 Cuidado al transportar y manipular la
maquina. La caida e impactos pueden
dariar el sistemna electroelectrénico;
* lInclinacion superior a 10° puede provocar el vuel-
co del equipo.
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4. GARANTIA

La Maquina para Soldadura Multiprocesos MMP 252
VONDER tiene los siguientes plazos de garantia contra
no conformidades resultantes de su fabricacion, con-
fados a partir de la fecha de la compra: garantia legal
90 dias; garantia contractual: 09 meses. En caso de
disconformidad, procure la asistencia técnica Vonder
mads proxima. En caso de constatacion de disconfor-
midades por la asistencia técnica el arreglo serd efec-
tuado en garantia.

ALQUILERES:

1. Los productos adquiridos por las empresas de al-
quiler tienen una garantia unica y exclusiva de noventa
(90) dias a partir de la fecha de emision de la factura
de venta, con exclusion de cualquier ofra garantia le-
gal y/o contractual.

2. La garantia ofrecida a las empresas de alquiler
cubre Unicamente las piezas necesarias para reparar
los productos, quedando a su cargo la realizacion de
las reparaciones y el mantenimiento por su cuenta,
sin derecho a coste o reembolso alguno por parte de
ovD.

La garantia ocurrira siempre en las siguientes con-
diciones:

El consumidor debera 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 de una 0 mas hipotesis siguien-
tes invalidard la garantia:

» En el caso de que el producto haya sido abierto,
alterado, ajustado o arreglado por personas no au-
torizadas por VONDER;

* En el caso de que cualquier pieza , parte o com-
ponente del producto Se caracterice como no ori-
ginal;

* Enel caso de que ocurra conexion en tension eléc-
trica diferente de la mencionada en el producto;

* Falta de mantenimiento preventivo de la maquina;

* Instalacion eléctrica y/o extensiones deficientes /
inadecuadas;
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Partes y piezas desgastadas naturalmente.

. Estan excluidos de la garantia, desgaste natural de

las partes y piezas del producto, caidas, impactos
y uso inadecuado del equipo o fuera del propésito
para el cual fue proyectado.

. La Garantia no cubre gastos de flete o transporte

de la maquina hasta la asistencia técnica mas pro-
xima, siendo que los costos serdn de responsabi-
lidad del consumidor.

. Accesorios o componentes que componen el

conjunto como cables de soldadura, conectores,
puerta electrodo y pinza masa no son cubiertos
por la garantia cuando ocurra desgaste por uso.
Aquellos los accesorios se cubren solo con garan-
tia legal de 90 dias contra defectos de fabricacion

. Otros accesorios que componen el conjunto que

se venden por separado, tendran politica de garan-
tia conforme a su respectivo fabricante. La garantia
del equipo Maquina para Soldadura Multiprocesos
MMP 252 VONDER no incluye tales accesorios.



ANOTAGOES vonder

vonder 35



Cad.: 68.78.252.000

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 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 MULTIPROCESSO0S MMP 252 VONDER possui
0s seguintes prazos de garantia contra ndo conformidades decorrentes de
sua fabricag@o, contados a partir da data da compra: Garantia legal: 90
dias; Garantia contratual: 9 meses. Em caso de defeitos, procure a Assis-
téncia Técnica Autorizada VONDER mais préxima. Constatado o defeito de
fabricacao 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 expedi¢ao 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-
cessdrias ao reparo dos produtos, cabendo a estas a execugao por conta
propria dos respectivos consertos e manutengdes, sem direito a qualquer
custeio ou reembolso por parte da OVD.

A garantia ocorrera sempre nas seguintes condigoes:

0 consumidor devera apresentar, obrigatoriamente, a nota fiscal de compra
da méquina e o certificado de garantia devidamente preenchido e carimba-
do pela loja onde a mesma foi adquirida.

Perda do direito de garantia:
1. 0 ndo cumprimento de uma ou mais hipéteses a seguir invalidara a
garantia:

vonder

« (aso o produto tenha sido aberto, alterado, ajustado ou consertado por
pessoas ndo autorizadas pela VONDER;

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

« (Caso ocorra a ligagdo em tensdo elétrica diferente da mencionada no
produto;

« Falta de manutencdo da maquina;

« Instalagéo elétrica e/ou extensoes deficientes/inadequadas;

« Partes e pecas desgastadas naturaimente.

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

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

4. Acessorios ou componentes que compdem o conjunto, tais como cabos
de solda, conectores, porta eletrodo e garra obra ndo sao cobertos pela
garantia quando ocorrer desgaste por uso. Sao cobertos apenas com
garantia legal de 90 dias contra defeitos de fabricagdo;

5. Qutros acessorios que compdem o conjunto que sdo vendidos separa-
damente terdo politica de garantia conforme seu respectivo fabricante. A
garantia do equipamento Maquina para Solda Multiprocessos MMP 252
VONDER néo engloba tais acessorios.

CERTIFICADO DE GARANTIA

Modelo: N° de série:

Cliente:

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 é vélida 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, sera concedida EXCLUSIVAMENTE Garantia Legal de 90 dias, segn el Codigo de Proteccion del Consumidor.




