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1. GERAL

Estas instrugcdes descrevem o uso das fontes de energia de soldagem MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC e 425DC da
Kemppi, projetadas para uso industrial exigente. O sistema completo consiste de uma fonte de energia MasterTig com
painel de controle CC (MTP23X) ou CA/CC (MTP33X, MTP35X), resfriador a liquido opcional MasterTig Cooler M, unidade
de transporte opcional e tocha de soldagem Flexlite TX TIG.

Observacoes importantes
Leia todas as instru¢des cuidadosamente.

Itens do manual que exigem cuidado especial visando minimizar danos e ferimentos sdo indicados por esse simbolo.
Leia essas se¢des com cuidado e siga as instru¢des encontradas.

® Nota: Oferece ao usudrio informagées uteis.

A Cuidado: Descreve uma situagdo que pode resultar em danos ao equipamento ou sistema.

Aviso: Descreve uma situagdo potencialmente perigosa. Se ndo for evitada, resultard em lesdes pessoais ou feri-
mentos fatais.

DECLARACAO DE ISENCAO DE RESPONSABILIDADE

Embora tenham sido realizados todos os esforcos para tornar as informagdes deste manual precisas e completas,
nenhuma responsabilidade por erros ou omissdes serd aceita. A Kemppi se reserva o direito de alterar a espe-
cificacdo do produto descrito a qualquer momento sem prévio aviso. Ndo copie, grave, reproduza nem transmita
o conteudo deste manual sem a permissao prévia da Kemppi.

A lingua de partida para este documento é o inglés. Todas as outras versées linguisticas disponiveis sdo tra-
ducdes humanas profissionais ou tradu¢des automaticas avancadas. Qualquer comentario sobre a terminologia
da tradugao pode ser enviado para userdoc@kemppi.com.
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1.1 Seguranca da soldagem

A soldadura é sempre classificada como trabalho a quente, e o equipamento de soldagem contém normalmente cir-
cuitos de alta tensdo. Se nao estiver familiarizado com a soldadura e os principios de soldadura, recomenda-se que
adquira formacgao em soldadura ou orientacdo profissional antes de comecar a soldar. O equipamento de soldadura men-
cionado neste manual destina-se a ser utilizado profissionalmente num ambiente industrial.

Para sua seguranca e de todos que trabalhem no ambiente, dé atencdo especial as instrugées de seguranca for-
necidas com o equipamento.

Também é possivel aceder e descarregar as instru¢des de seguranca através destas ligagdes:
« Seguranca
(https://kemp.cc/safety/general)
« Protecao pessoal
(https://kemp.cc/safety/ppe)

« Pistolas e tochas de soldagem

(https://kemp.cc/safety/torches)

© Kemppi 5 1920900 / 2505
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1.2 Descricao do equipamento

Os equipamentos de soldagem Kemppi MasterTig 235 AC/DC, 325 DC, 335 AC/DC e 425 DC sao projetados para uso
industrial profissional, com caracteristicas especialmente adequadas para materiais de soldagem como aluminio e ago
inoxidavel. O equipamento consiste de fonte de energia, painel de controle e unidade de resfriamento (opcional). A uni-
dade de resfriamento MasterTig Cooler M é usada em soldagem TIG resfriada a liquido com a fonte de energia Mas-
terTig. As fontes de energia multiuso MasterTig sdo adequadas para soldagem MMA, soldagem TIG e soldagem TIG
pulsada com corrente continua (CC) e, dependendo do modelo selecionado, corrente alternada (CA).

Modelos de fonte de energia disponiveis:

MasterTig 235ACDC GM, multitensao e gerador compativel (230 A CA/CC) *
MasterTig 325DC (300 A CQ)

MasterTig 325DC G, gerador compativel (300 A CC) *

MasterTig 325DC GM, multitensdo e compativel com gerador (300 A CC)
MasterTig 335ACDC (300 A CA/CC)

MasterTig 335ACDC G, compativel com gerador (300 A CA/CC) *

MasterTig 335ACDC GM, multitensdo e compativel com gerador (300 A CA/CC)
MasterTig 425DC G, gerador compativel (400 A CC) *

* Também estd disponivel uma verséo dedicada modelo VRD (dispositivo de reducdo de tensédo), onde a fun¢éo VRD blo-
queada também estd disponivel.

Painéis de controle:

Painel de controle MTP23X (CC, painel de membrana)
Painel de controle MTP33X (CA/CC, painel de membrana)
Painel de controle MTP35X (CA/CC, visor do painel de TFT LCD de sete polegadas).

Equipamento:

Nownk,wbhN-=

Fonte de energia MasterTig 235/325/335/425
MasterTig Cooler M (opcional)

Tocha TIG

Suporte do eletrodo

Cabo e grampo de aterramento

Controle remoto (com ou sem fio)
Controle remoto de pedal (com ou sem fio)

© Kemppi
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8.

Chave ON/OFF (liga/desliga).

Conexades:

TempopnpTy

Conector de controle remoto externo

Conector do cabo de soldagem TIG (tipo de conexao R1/4)
Conector do cabo de controle

Conector DIX (-)

Conector DIX (+)

Entrada e saida do liquido refrigerante (codificada por cores)
Conexdo da mangueira de gas

Cabo de alimentacgao

Conexao da unidade de resfriamento

Suporte vazio para conector DIX nao utilizado.

IDENTIFICACAO DO EQUIPAMENTO

Numero de série

O numero de série do dispositivo esta registrado na placa de identificagdo ou em outro local inconfundivel no
dispositivo. E importante informar o nimero de série correto do produto ao fazer reparos ou encomendar pecas

de reposicao, por exemplo.

Codigo QR

O numero de série e outras informacdes de identificacdo relacionadas ao dispositivo também podem estar regis-
tradas no dispositivo em formato de codigo QR ou em cédigo de barras. Este codigo pode ser lido pela camera
de um smartphone ou por um dispositivo dedicado para a leitura de cddigos e fornece acesso rapido as infor-

macoes especificas do dispositivo.

© Kemppi
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2. INSTALACAO

A
A
®

Ndo conecte o equipamento a rede elétrica antes que a instalagao esteja concluida.

Ndo tente mover ou pendurar mecanicamente o equipamento (por exemplo, com uma grua) pela alca da fonte de
energia. A al¢a destina-se apenas ao levantamento manual.

Coloque o equipamentos sobre uma superficie horizontal, firme e limpa. Proteja o equipamento contra chuva e luz
solar direta. Verifique se hd espaco livre suficiente em torno do equipamento para circulacdo do ar de arrefecimento.

Antes de instalar

A
A

Conheca e siga as exigéncias locais e nacionais sobre instalacdes e uso de unidades de alta tensdo.

Verifique o contetido das embalagens e assegure que as pegas nao estejam danificadas.

Antes de instalar a fonte de energia no local, observe os requisitos para o tipo de cabo de alimentacao e clas-
sificacdo do fusivel fornecidos no capitulo "Dados técnicos" on page74.

Ndo conecte o equipamento a rede elétrica antes que a instalagao esteja concluida.

Apenas um eletricista autorizado pode instalar o cabo de alimentacéo.

Rede de distribuicao de energia.

®
®
®

De acordo com a classificagdo EMC (Classe A), os equipamentos MasterTig 235, 325, 335 e 425 néo se destinam ao
uso em locais residenciais onde a energia elétrica é fornecida pelo sistema publico de fornecimento de baixa tensdo.

MasterTig 235ACDC: Este equipamento estd em conformidade com a norma IEC 61000-3-12 e pode ser conectado
a sistemas publicos de baixa tenséo.

MasterTig 325DC, 335ACDC e MasterTig 425DC: Uma vez que a poténcia de curto circuito de baixa tensédo da
rede publica no ponto de acoplamento comum seja maior ou igual ao valor declarado na lista abaixo, este equi-
pamento estd em conformidade com a IEC 61000-3-11 e a IEC 61000-3-12 e pode ser conectado a sistemas de baixa
tensdo da rede publica. E responsabilidade do instalador ou do usudrio do equipamento assequrar, consultando a
operadora da rede de distribui¢éo, caso necessdrio, se a impeddncia do sistema é compativel com as restricées de
impedancia.

o MasterTig 325DC e 335ACDC: 1,7 MVA

e MasterTig 325DC G e 335ACDC G: 1,9 MVA

e MasterTig 325DC GM e 335ACDC GM: 1,4 MVA

e MasterTig 425DC G: 2,0 MVA

© Kemppi
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2.1 Instalacdo do plugue de alimentacao

A Apenas um eletricista autorizado pode instalar o cabo e o plugue de alimentagdo.

A Ndo conecte o equipamento a rede elétrica antes que a instalagao esteja concluida.

Instale o plugue trifasico de acordo com os requisitos da fonte de energia MasterTig e do local. Na fonte de energia
monofasica (MasterTig 235ACDC), o plugue vem pré-instalado. Consulte também os "Dados técnicos" on page74 para

obter informacoes técnicas especificas da fonte de energia.

© Kemppi 1920900 / 2505
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2.2 Instalacao do painel de controle

Ferramentas:

« Chave de fenda, chave Torx (T20).

1. Conecte o cabo do painel de controle e monte o painel no lugar:

>> Primeiro, insira a parte superior do painel na abertura e depois abaixe a parte inferior do painel.
>> Empurre a parte inferior do painel com firmeza para que ele trave no lugar.

2. Prenda o painel de controle junto com a tampa articulada do painel no lugar com o parafuso fornecido.

® A tampa articulada do painel e o painel de controle séo fixados com o mesmo parafuso.

© Kemppi 10 1920900/ 2505
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2.3 Instalacdao da unidade de resfriamento

A Somente um eletricista autorizado pode instalar a unidade de resfriamento.
A Ndo conecte o equipamento a rede elétrica antes que a instalagao esteja concluida.

& Nao tente mover a fonte de energia pela al¢a usando uma grua. A alca destina-se apenas ao levantamento manual.

@ Quando um carrinho de transporte dor usado, consulte também "Montagem de unidades no carrinho (opcional)" on
pagel4.

Ferramentas:

« Chave de fenda, chave Torx (T20).

1. Remova a tampa traseira da fonte de energia.

Pl

2. Mova a fonte de energia para cima da unidade de resfriamento de forma que a barra na parte traseira entre na inter-

face de conexao traseira e abaixe a frente sobre a interface de conexao frontal. Prenda a fonte de energia pela
frente com os parafusos fornecidos.

ﬂ Certifique-se de que os cabos de conexdo da unidade de resfriamento ndo fiquem presos entre as unidades e aca-
bem danificados no processo.

© Kemppi 11 1920900/ 2505
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3. Ligue os cabos da unidade de resfriamento e recoloque a tampa traseira.

4. Encha a unidade de resfriamento com liquido de refrigerante.

>> O volume do tanque MasterTig Cooler M é de trés litros e o liquido refrigerante recomendado é o MPG 4456
(mistura Kemppi). A proporcao da mistura deve ser de 20..50% como padrao. Use somente mistura de etileno
ou propilenoglicol destinada a sistemas de resfriamento de solda, por exemplo, liquido de arrefecimento a
liquido da Kemppi.

Ndo adicione dgua a solugédo pré-misturada de liquido arrefecedor. Nédo use solugées de resfriamento automotivo ou
misturas a base de etanol.

A Evite o contato do liquido de resfriamento com a pele ou os olhos. Em caso de ferimentos, busque auxilio médico.

© Kemppi 12 1920900/ 2505



MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC
Manuais de operagao - PT

& KEMPPI

2.4 Instalacao do filtro de particulas (opcional)

O filtro de particulas opcional é instalado junto com uma estrutura de filtro adicional como um pacote.

1. Coloque o filtro na estrutura do filtro
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2.5 Montagem de unidades no carrinho (opcional)

Existem trés op¢oes diferentes de unidades de transporte disponiveis para uso com o equipamento de soldagem Mas-
terTig: o subtransporte P43MT, o carrinho de quatro rodizios P45MT e o carrinho de dois rodizios T25MT.

Ferramentas:

« Conjunto de chaves Allen.

Monte a unidade de transporte de acordo com as instru¢des fornecidas com cada uma delas. Com o carrinho
T25MT, o suporte de fixagdo do equipamento de soldagem (*) é fixado quando o equipamento de soldagem é ins-

talado sobre ele.

Unidades de transporte da esquerda para a direita: P45MT, T25MT, P43MT.

2. Mova a unidade para cima do carrinho de forma que a barra na parte traseira entre na interface de conexao traseira
e abaixe a frente sobre a interface de conexdo frontal. Prenda a fonte de energia pela frente com os parafusos (2 x

M5x12) fornecidos.

A Ndo tente mover a fonte de energia pela alga usando uma grua. A alga destina-se apenas ao levantamento manual.

© Kemppi 14 1920900 / 2505
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@ Com o carrinho de dois rodizios (T25MT), um suporte de fixa¢édo adicional é conectado a al¢a da fonte de energia.
Prenda o suporte ao carrinho com os parafusos (M8x16) fornecidos.

© Kemppi 15 1920900 / 2505
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2.6 Conexdo da tocha TIG

Tocha TIG refrigerada a gas:

1. Monte a tocha TIG de acordo com as instrucdes fornecidas com ela.

2. Conecte os cabos da tocha TIG a fonte de energia. Prenda girando os conectores no sentido horario

=

Tocha TIG refrigerada a liquido:

0)

1.

Neste estdgio, a unidade de resfriamento jd deve estar instalada e em funcionamento. Consulte "Instalagéo da uni-
dade de resfriamento" on page11.

Monte a tocha TIG de acordo com as instru¢des fornecidas com ela.

2. Conecte os cabos da tocha TIG e as mangueiras de entrada e saida de resfriamento a liquido as unidades. Prenda
girando os conectores no sentido horério.

@ Os conectores de resfriamento a liquido sédo codificados por cores.

Dica: Para tochas de soldagem Kemppi, consulte também o site userdoc.kemppi.com.

© Kemppi
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2.7 Conexao do cabo e grampo de aterramento

A Mantenha a peca de trabalho conectada ao aterramento para reduzir o risco de ferimentos aos usudrios ou danos
ao equipamento elétrico.

@ Com as fontes de energia MasterTig 235ACDC e 335ACDC, sempre conecte o cabo de aterramento ao conector nega-
tivo (-).

1. Conecte o cabo do controle remoto a fonte de energia.

2. Certifique-se de que o grampo de aterramento esteja bem preso a peca de trabalho ou a superficie de trabalho.

3. Certifique-se de que a superficie de contato do grampo seja a maior possivel.

ACDC

CC = MasterTig 325DC e 425DC
CA/CC = MasterTig 235ACDC e 335ACDC.

@ Com a fonte de energia CC, somente na soldagem MMA, o cabo de retorno de aterramento também pode ser conec-
tado ao conector negativo (-), dependendo da aplica¢do.

© Kemppi 17 1920900/ 2505
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2.8 Conexao do suporte do eletrodo MMA

-

Conecte o suporte do eletrodo MMA ao conector (+) na fonte de energia.

2. Conecte o cabo de aterramento ao conector (-) da fonte de energia.

3. Certifique-se de que o grampo de aterramento esteja bem preso a peca de trabalho ou a superficie de trabalho.
4

Certifique-se de que a superficie de contato do grampo seja a maior possivel.

@ Com a fonte de energia CC, somente na soldagem MMA, os cabos também podem ser conectados no sentido con-
trdrio, dependendo da polaridade da soldagem.

© Kemppi 18 1920900 / 2505
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2.9 Instalacao do controle remoto

Controles remotos sao opcionais. Para ativar a operacdo remota, defina o modo Controle remoto nas configuracées do
painel de controle. Para os painéis de controle MTP23X e MTP33X, consulte as "Configuragdes" on page33 MTP23X/33X
e, para o painel de controle MTP35X, consulte a "Visualizacdo Configuragdes" on page54 MTP35X..

@ Quando o modo Remoto estiver selecionado no painel de controle e os controles com e sem fio estiverem conec-

tados, o controle remoto com fio serd usado.

®

Ferramentas:

e Chave de fenda, chave Torx (T15).

Controle remoto portatil sem fio (HR45)

1. Retire o suporte de pilhas do controle remoto. Instale as pilhas (3 x AAA) e coloque o suporte de volta no controle

remoto.

© Kemppi 19 1920900 / 2505
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2. Ligue o Controle remoto sem fio nas configuragcdes do painel de controle. Para os painéis de controle MTP23X e
MTP33X, consulte as "Configuracdes" on page33 MTP23X/33X e, para o painel de controle MTP35X, consulte a "Visu-
alizacdo Configuracbes" on page54 MTP35X.

3. Mantendo o controle remoto sem fio proximo a fonte de energia, mantenha pressionado por trés segundos o botdo
de pareamento do controle remoto sem fios.

4. Depois de conectado, o LED azul a esquerda do botdo de conexdo fica aceso. O LED verde pisca quando as pilhas
estdo fracas.

5. Para ativar a operagdo remota, selecione o modo Controle remoto nas configuragdes do painel de controle.

Controle remoto com cabo (HR43, FR43)

1. Conecte o cabo do controle remoto a fonte de energia.

Pedal sem fio (FR45)

@ Consulte os sinais (+) e (-) no suporte de pilhas e no controle remoto para o posicionamento correto das pilhas.

© Kemppi 20 1920900 / 2505
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1. Retire o suporte de pilhas do pedal. Instale as pilhas (3 x AAA) e coloque o suporte de volta no pedal.

2. Ligue o Controle remoto sem fio nas configuracdes do painel de controle. Para os painéis de controle MTP23X e
MTP33X, consulte as "Configuracdes" on page33 MTP23X/33X e, para o painel de controle MTP35X, consulte a "Visu-
alizacdo Configuracbes" on page54 MTP35X.

3. Mantendo o controle remoto sem fio proximo a fonte de energia, mantenha pressionado por trés segundos o botdo
de pareamento do pedal sem fios.

4. Uma vez conectado, o LED azul ao lado do botéo fica aceso. O LED verde pisca quando as pilhas estao fracas.

Dica: Vocé pode definir valores minimos e maximos para o ajuste de corrente remoto nas configuragdes do pai-
nel de controle.
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2.10 Instalacao do cilindro de gas

A
®

Manuseie os cilindros de gds com cuidado. Existe risco de ferimentos se o cilindro de gds ou sua vdlvula estiverem
danificadas!

Se uma unidade de transporte com uma prateleira para cilindro de gds for usada, instale o cilindro na unidade de
transporte primeiro e depois faca as conexdes.

Use gds inerte, como o argonio, hélio ou uma combinacdo de argénio-hélio, como gas de protecao na soldagem TIG. Cer-
tifique-se de que o regulador de fluxo de gas é adequado para o tipo de gés usado. A taxa de fluxo é ajustada de acordo
com a corrente de soldagem, a forma da junta e o tamanho do eletrodo.

Uma taxa de fluxo adequada para o argonio é normalmente entre 5 e 15 I/min. Se o fluxo de gas nao for ajustado cor-
retamente, o risco de defeitos na solda (porosidade da solda) aumentara. A ignicdo por faisca torna-se mais dificil se o
fluxo de gas for muito alto.

Entre em contato com seu revendedor local da Kemppi para escolher o gas e o equipamento.

=P angoe

© © 0

Vaélvula do cilindro de gas

Parafuso de regulagem de fluxo

Porca de conexdo

Conector da mangueira

Indicador de conteudo do cilindro de gas
Medidor de fluxo de gas

Sempre fixe o cilindro de gds adequadamente, na posicao vertical, com um suporte especial na parede ou no car-
rinho do equipamento de soldagem. Mantenha sempre a vdlvula do cilindro de gds fechada quando ndo estiver sol-
dando. Se o equipamento for permanecer sem uso por um longo periodo, afrouxe o parafuso de regulagem de
pressao.

Nao use todo o contetido do cilindro.

Utilize um gds protetor adequado para a aplicagdo de soldagem.

Sempre utilize um regulador testado e comprovado, além de um medidor de fluxo.
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2.11 Instalacao do cilindro de gas no carrinho

1. Apenas P45MT: Incline o suporte do cilindro de gas para baixo para facilitar a montagem do cilindro.

2. Mova o cilindro de gas para a prateleira.

>> Com o P45MT, incline o cilindro de gds para tras, puxe o carrinho em direcédo ao cilindro e empurre a parte supe-
rior do cilindro de gés para a frente. A chapa de articulacdo ajuda a levantar o cilindro na posicao vertical.
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3. OPERACAO

Antes de usar o equipamento, certifique-se de que todas as a¢des de instalacdo necessarias foram concluidas de acordo
com a configuragao de seu equipamento.

A

© © © b b

A soldagem em ambientes que apresentem risco de incéndio imediato ou exploséo é proibida!

Vapores de soldagem podem causar lesées. Providencie para que haja ventilagcdo adequada durante a soldagem!
Verifique se hd espaco livre suficiente em torno do equipamento para circulacdo do ar de arrefecimento.

Se o equipamento de soldagem for ficar sem uso por um longo periodo, desconecte o plugue da rede elétrica.

Ndo use o plugue de energia como um interruptor liga/desliga.

Sempre verifique antes de usar se o cabo de interconexdo, a mangueira de gds de protecdo, o cabo e o grampo de
aterramento e o cabo de alimentacéo estéo em boas condicdes de funcionamento. Verifique se os conectores estdo
corretamente apertados. Conectores frouxos podem prejudicar o desempenho da soldagem e causar danos aos
conectores.

Para dados técnicos e orientacdo geral sobre a selecdo dos parametros iniciais de soldagem TIG, consulte as "Tabelas de
guia TIG" on page84.

Para solucionar problemas, consulte a "Resolucao de problemas" on page66.

Dica: Ha um pequeno armario dentro da alca da fonte de energia, sob a tampa, que pode ser usado para arma-
zenar consumiveis pequenos. Ali também se encontra o cédigo QR do dispositivo.
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3.1 Operacao da fonte de energia

1. Ligue a fonte de energia. A chave de alimentacao de energia esta localizada na parte traseira.

=]

®

2. Dependendo do tipo de seu painel de controle, aguarde aproximadamente 15 segundos para que o sistema seja ini-
cializado.

Para a operacdo do painel de controle, consulte:

« "Operacao dos painéis de controle MTP23X e MTP33X" on the next page
» "Operacdo do painel de controle MTP35X" on page38
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3.2 Operacao dos painéis de controle MTP23X e MTP33X

Os painéis de controle MTP23X e MTP33X incluem botdes fisicos para os recursos de configuracdo e ajustes mais
comuns, além de um pequeno visor digital para exibir os valores de ajuste e configuragdes mais detalhadas.

O painel de controle MTP23X apresenta apenas o modo de corrente CC, enquanto o painel de controle MTP33X
inclui os modos de corrente CA e CC.

Controles:

Os painéis de controle MTP23X e MTP33X sdo usados com um botao de controle e dois botdes de funcdo na secéo infe-
rior da tampa frontal, além de botées de pressao dedicados no préprio painel. O botdo de controle pode ser girado e
usado também como um botéo de pressao, dependendo das selecdes. As configuragdes e os valores de ajuste sdo exi-
bidos no visor digital incorporado ao painel de controle.

Painel de controle MTP33X, a esquerda, e painel de controle MTP23X, a direita:

® e %9

1. Botdo de controle

» Namodo inicial, girar este botao ajusta a corrente de soldagem (A)
» Usado para navegar na exibicdo e configuragdes incorporadas do painel de controle
« Quando a luz verde esta acesa no centro do botao, o botdo também funciona como um botédo de pressao para sele-

cao
2. Botéo de selecdo de processo de soldagem (botdo de funcdo esquerdo)
» Alterna entre os processos de soldagem: TIG/MMA
3. Botéo de selegcao de modo de soldagem (botédo de funcdo direito)
« Alterna entre os modos de soldagem: Continuo/Ponto/MicroTack
4.Somente painel de controle MTP33X: Botdo de selecao do modo de corrente

o Pressionar e soltar alterna entre os modos de corrente: AC/DC-/Corrente mista (CA/CC-)
» Manter pressionado muda para o modo CC+

5. Botao de selecdo do modo de ignicdo
« Alterna entre diferentes modos de ignicdo: Ignicdo TIG por tocar e levantar/Alta frequéncia (HF)
6. Botdo de selecdo da légica de disparo

« Alterna entre as légicas de disparo: 2T/4T
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7. Botdo de selecdo do modo pulsado

» Seleciona ou desliga o modo pulsado: Auto/Manual/Pulsado desligado

8. Botao de teste de gas

« Purga a linha de gas sem ignicao e soldagem
« Pressionar o botdo de teste de gds inicia o teste de gds com o tempo padrao. O tempo de teste de gas pode ser
ajustado girando o botédo de controle (1) durante o teste de gas: 0 s a 60 s, passos de 1 s (padrdo: 20 s)

« O teste de gas pode ser interrompido ao pressionar o botdao novamente.
9. Botdo da sequéncia Iniciar e parar

« Alterna entre as configuragbes Iniciar e parar da sequéncia: Pré-gas/Inclinacao ascendente/Nivel de partida a quen-
te/Tempo de partida a quente/Minilog (somente 4T)/Inclinagcdo descendente/P6s-gés

» Se o modo CA estiver ligado, as configuragdes de frequéncia CA e balango CA podem ser acessadas

» Se o modo Pulsado estiver ativado, as configura¢des de Corrente do pulso, Proporcao do pulso, Corrente de base e

Frequéncia do pulso podem ser acessadas
>> No modo Pulsado automatico, essas configuragdes s6 podem ser visualizadas.

10. Botdo Configuragbes
o Abre o menu de configuragdes

o As configuragdes avancadas podem ser acessadas ao manter pressionado o botao.

® O conteudo do menu de configurag¢ées depende do processo e modo de soldagem atualmente selecionados.

11. Botao Home

» Retorna ao modo de trabalho inicial, onde a corrente de soldagem (A) pode ser ajustada

Luzes e simbolos:
a: Unidade de resfriamento

o Verde: A unidade de resfriamento esta conectada e funcionando
» Vermelho: A unidade de resfriamento esta conectada, mas ha um problema (por exemplo, com a circulacdo de

liquido refrigerante)
b. Temperatura operacional
* Amarelo: O equipamento de soldagem esta superaquecido
c. Notificagdes gerais

« Amarelo: Existe um erro que requer atengao

« Vermelho: H4 uma falha que impede a soldagem
» O codigo de erro é mostrado no visor. Se o erro ndo impede a soldagem, esse cédigo de erro pode ser descartado,

mas a luz de notificagdo permanecera acesa.
d. VRD (dispositivo de reducédo de tensao)

« Verde: VRD estd ligado
« Vermelho (piscando): H4 uma falha no VRD que impede a soldagem

» Apagado: O VRD estd desligado
e. Dispositivo sem fio

o Azul: O dispositivo sem fios esta conectado
e Azul, piscando: Pareamento em andamento.

Em situacgbes de erro, um cédigo de erro é exibido. Consulte "Resolugéo de problemas" on page66 para obter mais

informacées sobre o erro em questdo.
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Para descri¢c6es de recursos de processo de soldagem e painel de controle, consulte "Processos e recursos de sol-

® dagem" on page85.

Ajuste dos parametros do painel de controle:

« "Pagina inicial" below
« "Sequéncia Iniciar e parar" below
» "Configuragées" on page33.

3.2.1 Pagina inicial

‘Pagina inicial” é o “modo de trabalho” do painel de controle apés a inicializagao do equipamento e do painel. Quando
selecionado, a corrente de soldagem pode ser ajustada girando o botao de controle.

e} A a@

Para ajustar a corrente de soldagem:

1. Pressione o botdo Home (11).
2. Gire o botao de controle (1) para ajustar a corrente. A corrente (A) é mostrada no visor.

3.2.2 Sequéncia Iniciar e parar

A ferramenta de diagrama de parametros facilita a identificacdo e configuracdo do parametro base. Desde o tempo de
pré-gas até o tempo de pds-gas e tudo mais, vocé pode selecionar e ajustar rapidamente o valor do parametro.
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@ A fungdo CA/CC (4) ndo estd disponivel no painel de controle MTP23X.

Para selecionar e ajustar os parametros de Iniciar e parar:

1. Pressione o botao Iniciar e parar (9) para entrar nas configura¢des de parametros.
2. Navegue pelos parametros de curva/menu girando o botao de controle (1).

3. Selecione o parametro para ajuste pressionando o botédo de controle (1).

4. Ajuste o parametro selecionado girando o botdo de controle (1).
5

Feche a configuracdo dos parametros pressionando novamente o botédo de controle (1).

Para selecionar e ajustar parametros de CA e/ou pulsado:

1. Pressione o botdo de selecdo do modo de corrente (4) para alternar para o modo CA.

Pressione o botao de selecdo do modo Pulsado (7) para alternar para o modo Pulsado.

Pressione o botéo Iniciar e parar (9) para entrar nas configuragdes de parametros.

Navegue até as configuracdes CA ou Pulsado no menu de parametros girando o botédo de controle (1).
Selecione o parametro CA ou Pulsado para ajuste pressionando o botao de controle (1).

Ajuste o valor do parametro selecionado girando o botédo de controle (1).

N o »n s W N

Feche a configuracdo de parametros pressionando o botado de controle (1).

® As selecdes do modo de corrente e de processo pulsado tém um efeito sobre o contetido do menu Iniciar e parar.
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Parametros ajustaveis em soldagem continua:

Pré-gas

0,05a9.9s, Auto, passos de 0,1 s (padrao
= automatico)

Funcao de soldagem que inicia o fluxo
de gds de protecdo antes que o arco
acenda. Isso garante que o metal ndo
entre em contato com o ar no inicio da
solda. O valor de tempo é predefinido
pelo usuério. Usado para todos os metais,
mas especialmente para aco inoxidavel,
aluminio e titanio.

Este ajuste ndo estd disponfvel quando a
ignicao TIG por tocar e levantar esta
ligada.

Elevacdo

Min/Méx=0,0sa5,0s,passo0,1s
(padrao=0,0s)

Funcéo de soldagem que determina o
tempo durante o qual a corrente de sol-
dagem aumenta gradualmente até o
nivel de corrente de soldagem desejado
no comeco da solda. O valor para o
tempo de Elevacao é predefinido pelo
usudrio. O valor zero significa que a fun-
¢ao estd desativada.

Nivel da partida a quente

Min/Max = -80% a 100%, passos de 1%
(padrdo = desligado), valor “0" = partida a
quente desligada

Partida a quente: Funcao de soldagem
que usa corrente de soldagem mais alta
no inicio da solda. Apds o periodo de par-
tida a quente, a corrente cai para o nivel
de soldagem normal. Os valores para o
nivel de corrente de partida a quente e
sua duragao séo predefinidos manu-
almente. Isso facilita o inicio da solda,
especialmente com materiais de alu-
minio.

Tempo da partida a quente

Min/Méx=0,15a99s,passo 0,1's
(padrdo=1,25)

Este ajuste ndo estd disponivel quando a
partida a quente estd desligada.

O tempo de partida a quente ndo pode

ser ajustado quando a légica de disparo

4T esta selecionada.

Minilog

Min/Méx = -99% a 125%, passos de 1%
(padrao = desligado), valor “0" = Minilog
desligado

Funcao de soldagem TIG que permite
usar o interruptor da tocha para alternar
entre a corrente de soldagem e a cor-
rente Minilog. Os parametros sdo pre-
definidos pelo usuério. A soldagem por
solda ponto é uma aplicacdo e também
funciona como uma “corrente de pausa”
quando a posi¢do de soldagem muda,
por exemplo.

Este ajuste ndo estd disponivel quando a
|6gica de disparo 2T estd selecionada.

Inclinagéo descendente

Min/Méx=0,0sa 1505, passo 0,1's
(padrdo=0,1s)

Func¢édo de soldagem que determina o
tempo durante o qual a corrente de sol-
dagem diminui gradualmente até o nivel
de corrente final. O valor do tempo de
inclinagdo descendente é predefinido
pelo usuério. O valor zero significa que a
funcao esté desativada.
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P&s-gas

Min/Méx = 0,0 s a 30,0 s, Auto, passos de
0,1 s (padrédo = automatico)

Fungdo de soldagem que continua o
fluxo de gés de protecédo apos o arco ter
se extinguido. Isso garante que a solda
quente ndo entre em contato com o ar
apds a extingdo do arco, protegendo a
solda e também o eletrodo. Usada para
todos os metais. Em especial, 0 ago ino-
xidavel e o titanio exigem tempos de
pds-gas mais longos.

Parametros ajustaveis na soldagem por ponto:

Pré-gas

0,05a9,9s, Auto, passos de 0,1 s (padrdo
= automatico)

Fungéo de soldagem que inicia o fluxo
de gds de protec¢do antes que 0 arco
acenda. Isso garante que o metal n&o
entre em contato com o ar no inicio da
solda. O valor de tempo é predefinido
pelo usuério. Usado para todos os metais,
mas especialmente para aco inoxidavel,
aluminio e titanio.

Este ajuste ndo estd disponivel quando a
ignicao TIG por tocar e levantar esta
ligada.

Elevacéo

Min/Méx=0,0sa50s, passo0,1s
(padrédo=0,05)

Funcédo de soldagem que determina o
tempo durante o qual a corrente de sol-
dagem aumenta gradualmente até o
nivel de corrente de soldagem desejado
no comeco da solda. O valor para o
tempo de Elevacéo é predefinido pelo
usudrio. O valor zero significa que a fun-
¢ao estd desativada.

Inclinagdo descendente

Min/Max=0,0sa 15,0 s, passo 0,1 s
(padrédo=0,15)

Funcédo de soldagem que determina o
tempo durante o qual a corrente de sol-
dagem diminui gradualmente até o nivel
de corrente final. O valor do tempo de
inclinacdo descendente é predefinido
pelo usuério. O valor zero significa que a
fungao esté desativada.

P&s-gés

Min/Max =0,0sa 30,0 s, Auto, passos de
0,1 s (padrédo = automatico)

Funcdo de soldagem que continua o
fluxo de gés de protecédo apos o arco ter
se extinguido. Isso garante que a solda
guente ndo entre em contato com o ar
apos a extingdo do arco, protegendo a
solda e também o eletrodo. Usada para
todos os metais. Em especial, 0 aco ino-
xidavel e o titanio exigem tempos de
pbs-gas mais longos.
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Parametros ajustaveis na soldagem MicroTack:

Pré-gas

0,05a9.9s, Auto, passos de 0,1 s (padrao
= automatico)

Funcao de soldagem que inicia o fluxo
de gds de protecdo antes que o arco
acenda. Isso garante que o metal ndo
entre em contato com o ar no inicio da
solda. O valor de tempo é predefinido
pelo usuério. Usado para todos os metais,
mas especialmente para aco inoxidavel,
aluminio e titanio.

Este ajuste ndo estd disponfvel quando a
ignicao TIG por tocar e levantar esta
ligada.

P&s-gés

Min/Max = 0,0 sa 30,0 s, Auto, passos de
0,1 s (padrao = automatico)

Funcéo de soldagem que continua o
fluxo de gés de protecédo apos o arco ter
se extinguido. Isso garante que a solda
guente ndo entre em contato com o ar
apds a extingdo do arco, protegendo a
solda e também o eletrodo. Usada para
todos os metais. Em especial, 0 ago ino-
xidavel e o titanio exigem tempos de
pbs-gas mais longos.

Parametros ajustaveis no modo CA:

Balanco

-60% a 0% (padrdo = -25%)

Funcgao para ajustar os ciclos de corrente
positiva e negativa na soldagem TIG CA.
Percentual baixo significa que, em média,
a corrente de soldagem esta mais no lado
negativo, e percentual alto significa que,
em média, a corrente de soldagem esta
mais no lado positivo.

Frequéncia CA:

30 Hz a 250 Hz (padréo = 60 Hz)

Funcéo para alterar a frequéncia da cor-
rente alternada na soldagem TIG CA. Esta
configuragdo ajusta o numero de ciclos
por segundo. Usada para alterar a frequén-
cia da corrente de soldagem para melhor
atender a preferéncia e aplicacdo do sol-
dador.

Parametros ajustaveis no modo pulsado:

Corrente do pulso

2 A a Fonte de energia A max., passos de
TA*

O maior nivel de corrente do ciclo de pul-
s0s. Na soldagem TIG, sua principal fun-
¢ao é criar uma poga de soldagem ou
aumentar a temperatura desta poga.

Proporcéo do pulso

10% a 70%, passos de 1% (padrao = 40%)

*

Determina o quanto do tempo do ciclo
de pulso é gasto na corrente de pulso.
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Parametro Valor

Corrente base 10% a 70%, passos de 1% (padrao = 20%),

amperes visiveis *

Frequéncia do pulso (CC): 0,2 Hz a 300 Hz, passos de 1 Hz
(0,2 Hz a 10 Hz passos de 0,1 Hz) (padrao
=1Hy*

Frequéncia do pulso (CA): 0,2 Hz a 20 Hz, passos de 1 Hz

(0,2 Hz a 10 Hz passos de 0,1 Hz) (padrao
=1Hz)*

Descricao

O menor nivel de corrente do ciclo de
pulsos. Na soldagem TIG, sua principal
funcao é resfriar a poca de soldagem
para manter o arco.

Determina quantos ciclos de pulsos sdo
criados por segundo (Hz).

* O modo pulsado automético tem diferentes valores de parametros e eles ndo podem ser ajustados.

3.2.3 Configuracoes

®

O contetido do menu Configurag¢ées depende do processo de soldagem, modo de corrente e modo de soldagem sele-
cionados.

Para selecionar e ajustar parametros no menu Configura¢ées:

1.

2
3
4.
5

Pressione o botédo de configuracdes de parametro (10) para entrar no menu.
Navegue pelos parametros do menu girando o botédo de controle (1).
Selecione um parametro para ajuste pressionando o botao de controle (1).
Ajuste o parametro selecionado girando o botao de controle (1).

Feche a configuracdo de parametros pressionando o botao de controle (1).

Para entrar no menu de configurac¢ées avancadas:

Pressione o botdo Configuracdes (10) por cinco segundos.

®

Itens de configuragbes raramente usados ficam ocultos por padrao. Eles estéo disponiveis no menu de configura¢ées

avangadas.
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Configuragoes:

Ultima solda

Corrente, tensao, tempo de arco

Este item das configuragdes mostra os
ultimos valores de dados de solda.

Forma de onda CA

Senoidal/Otima/Quadrada (padréo:
Otima)

Funcéo para alterar a forma de onda da
corrente alternada na soldagem TIG CA.
Trés opgdes estdo disponiveis: senoidal,
quadrada e 6tima. A forma de onda afeta
o formato do cordédo de solda, a pene-
tracdo da solda e o ruido do processo de
soldagem. Selecione o que melhor
atende a aplicagao.

Tempo de ponto

0,15a 150,05, passos de 0,1/1,0 s (padrao
=205)

Soldagem por ponto: Funcdo de sol-
dagem TIG que produz auto-
maticamente uma solda de duracdo
predefinida. Os parametros sdo pre-
definidos pelo usuério. Esta fungdo é
usada para unir duas pecas de materiais
com solda ponto, por exemplo, unindo
chapas finas com baixo aporte térmico.

Proporcao CA de MIX TIG

10% a 90%, passos de 1% (padrao = 50%)

Tempo de ciclo de MIX TIG

0,15a1,0s,passo 0,15 (padrao=0,65)

Nivel CC de MIX TIG

50% a 150%, passos de 1% (padrao =
100%)

MIX TIG: Funcdo de soldagem TIG, na
qual os processos TIG AC e TIG DC alter-
nam de maneira predefinida. Os para-
metros sao pré-ajustados pelo usuério de
acordo com a aplicagdo de soldagem.
Usada especialmente para otimizar a sol-
dagem de materiais de aluminio de dife-
rentes espessuras.

Tempo de ponto MicroTack

1 msa 200 ms, passos de 1 ms (padrdo =
10 ms)

Tempo de pausa MicroTack

50 msa 500 ms, passos de T ms (padrdo
=50ms)

Contagem de ponto MicroTack

1 a5, infinito (padrdo = 1)

MicroTack: Funcéao de soldagem TIG que
otimiza as caracteristicas de soldagem
por ponto. Utilizado para solda ponto de
chapas finas ou materiais de espessuras
diferentes. Permite a criagao rapida e facil
de soldas limpas com minimo aporte tér-
mico.

Forca do arco

-10a+10, passos de 1 (padrédo = 0)

Ajusta as dinamicas de curto-circuito [rigi-
dez] da soldagem MMA alterando, por
exemplo, os niveis de corrente.

Partida a quente

-10a+10, passos de 1 (padrdo = 0)

Funcéo de soldagem que usa corrente de
soldagem mais alta no inicio da solda.
Apos o periodo de partida a quente, a cor-
rente cai para o nivel de soldagem nor-
mal. Os valores para o nivel de corrente
de partida a quente e sua duracdo séo
predefinidos manualmente. Isso facilita o
inicio da solda, especialmente com mate-
riais de aluminio.
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VRD

DESLIGADO/LIGADO (padrdo =
DESLIGADO)

VRD (dispositivo de redugao de tensao):
Um dispositivo de seguranca usado em
equipamentos de soldagem para reduzir
a tensdo em vazio e manté-la abaixo de
um determinado valor de tensdo. Isso
reduz o risco de choque elétrico, espe-
cialmente em ambientes perigosos,
como espacos fechados ou Umidos. O
VRD também pode ser exigido por lei em
determinados paises ou regides.

Na versao AU VRD: Padrao ON, OFF desa-
tivado.

Anticongelante MMA

DESLIGADO/LIGADO (padrao = LIGADO)

Uma funcdo que reduz automatica e sig-
nificativamente a corrente de soldagem
quando o eletrodo estd em contato com
a peca de trabalho. Pode ser usada para
evitar que um eletrodo MMA fique muito
quente quando em contato com a pega
de trabalho.

Forca de alta frequéncia da faisca

50% a 110%, passos de 1% (padrao 100%)

Ajusta a tensdo da faisca de alta frequén-
Cia usada na ignigao.

Anticongelante TIG

DESLIGADO/LIGADO (padrao =
DESLIGADO)

Uma funcédo que reduz automatica e sig-
nificativamente a corrente de soldagem
quando o eletrodo estd em contato com
a peca de trabalho. Pode ser usada, por
exemplo, para evitar a diluicdo inde-
sejada do eletrodo para o metal soldado.

Modo de controle remoto

OFF/Remoto/Tocha (padrdo = OFF)

Controle remoto minimo

Min = “Limite de corrente minima”, Max =
“Limite de corrente maxima”

Controle remoto maximo

Min = “Limite de corrente minima”, Max =
“Limite de corrente maxima”

Controle remoto sem fio

Cancelar/Iniciar (iniciar o pareamento)

Resfriador a liquido

OFF/Auto/ON (Padrao: Auto)

Data dos dados de soldagem

OFF/1sa 105, passosde 1s (padrdo =5
s)

Isso define se e por quanto tempo o
resumo dos dados de soldagem é mos-
trado apos cada solda.

Visor desligado

5 minutos a 120 min, passos de 1 min
(padrédo =5 min)

Data

Configuragéo de data (DD/MM/AAAA)

Defina o dia ao pressionar e girar o botdo
de controle. Quando o dia estiver ajus-
tado, pressione o botado de controle para
ajustar o més etc.

Hora

Ajuste da hora (HH:MM)

Defina a hora ao pressionar e girar o
botdo de controle (use o formato de 24
horas). Quando a hora estiver ajustada,
pressione o botao de controle para ajus-
tar os minutos.

Idioma

Selecione o idioma na lista.
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Contador de tempo

Tempo de arco total e tempo de ati-
vidade.

Contador de tempo (desde a data)

Tempo de arco total e tempo de ati-
vidade desde a ultima reinicializacdo.

Reiniciar contador

Reset do contador de tempo.

Logica de disparo 4T

4T MLOG/4T LOG/4T LOGH+ (padrao = 4T
MLOG)

Modo de operagédo do gatilho de uma
tocha de soldagem. Quando vocé pres-
siona o gatilho no modo 4T, o gas de pro-
te¢do comeca a fluir, mas o arco nao é
estabelecido até vocé soltar o gatilho.
Para parar de soldar, pressione o gatilho
novamente e solte-o para extinguir o
arco.

Configuracoes avancadas (ocultas na exibicao padrao):

Limite de corrente minimo

TIG: 2 A/MMA: 8 A, passos de 1 A *

Limite de corrente maximo

TIG: valor nominal da fonte de ener-
gia/MMA: poténcia méxima da fonte. Cor-
rente MMA, passos de 1 A *

Balango minimo

Balango minimo

Define o valor minimo para a con-
figuragao de balanco de CA.

Balango méximo

0% a 20% (padrdo = 0%)

Define o valor maximo para a con-
figuragéo de balango de CA.

Corrente Lift TIG

5Aa40A/Auto (padrdo = automatico)

Corrente de contato no inicio da igni¢édo
TIG por tocar e levantar.

Medidor de fluxo do resfriador

DESLIGADO/LIGADO (padréo = LIGADO)

Corrente de ignicdo positiva

30% a 150%/Auto, passos de 1% (padréo
= Auto)

Ajusta o nivel de corrente da sequéncia
de ignicao positiva. Somente em fontes
de energia CA/CC (TIG).

Corrente de ignicdo negativa

(CA/CC): 100% a 300%/Auto, passos de
1% (padrao = Auto)

Corrente de ignicao

(CC): 100% a 300%/Auto, passos de 1%
(padrdo = Auto)

Ajusta o nivel de corrente da sequéncia
de ignicdo negativa (TIG).

Tempo de ignicdo positiva

0 ms a 200 ms/Auto, passos de 10 ms
(padrdo = Auto)

Ajusta o comprimento da sequéncia de
ignicao positiva. Somente em fontes de
energia CA/CC (TIG).

Tempo de igni¢do negativa

(CA/CC): 0 ms a 950 ms/Auto, passos de
10 ms (padrao = Auto)

Ajusta o comprimento da sequéncia de
ignicao negativa (TIG).

Tempo de ignicdo

(CQ): 0 ms a 950 ms/Auto, passos de
10 ms (padréo = Auto)
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Parametro

Elevacédo suave

Nivel inicial

Nivel de inclinacdo descendente

Corte de inclinacao descendente 2T

Inclinagdo descendente ndo pro-
gressiva

Congelamento da corrente

Corrente de troca de fase CA

Informacodes

Versao do software

Padréo de fabrica

Valor

DESLIGADO/LIGADO (padréo =
DESLIGADO)

5% a 40%, passos de 1% (padréo = 10%)

5% a 40%, passos de 1% (padréo = 10%)

DESLIGADO/LIGADO (padréo =

DESLIGADO)

0% a 50%, passos de 1% (padrao = 0%)

DESLIGADO/LIGADO (padréo =
DESLIGADO)

5Aa20A/Auto

Cancelar/Redefinir (padrao = cancelar)

* Escala de corrente ajustével pelo soldador na soldagem TIG:

2 Aa130A, passos de 1 A (MasterTig 235, modo de fornecimento limitado)
e 2Aa235A, passosde 1A (MasterTig 235)

2 Aa305A, passos de 1 A (MasterTig 325, 335)
2 Aa405 A, passos de 1 A (MasterTig 425)
Padrdo = 3 A a Valor nominal da fonte de energia.

* Faixa de corrente ajustavel pelo soldador em soldagem MMA:

8 Aa85A, passos de 1 A (MasterTig 235, modo de fornecimento limitado)
8 Aa 185 A, passos de 1 A (MasterTig 235)

8 Aa 255 A, passos de 1 A (MasterTig 325, 335)

8 Aa355A, passosde 1 A (MasterTig 425)

Padrdo = 10 A a Corrente maxima de MMA da fonte de energia.

Descricao

Esta é uma funcdo que cria auto-
maticamente uma ligeira inclinacédo
ascendente para evitar o desgaste do ele-
trodo causado por aumentos repentinos
de corrente com altas correntes de sol-
dagem. Esta fungdo terd efeito somente
quando a corrente de soldagem for de
100 A ou mais.

O ponto da corrente de soldagem em
que a inclinagdo ascendente comeca.

O ponto da corrente de soldagem em
que a inclinagao descendente termina.

Esta é uma fungdo que permite ao usua-
rio finalizar a rampa de inclinacao des-
cendente da corrente com um toque
réapido do interruptor da tocha.

Determina um ponto ao qual a corrente
abaixa o mais rdpido possivel e entdo ini-
cia ainclinacdo descendente normal.

A corrente de soldagem pode ser con-
gelada em certo nivel durante a incli-
nacéo descendente pressionando-se o
gatilho.

Muda o ponto da corrente de soldagem
no qual comeca a passagem pelo zero.
Afeta somente a soldagem TIG CA.

Tipo de equipamento, nimero de série.

Numero da versao do software da fonte
de energia e do painel de controle.

Redefine para TIG, CC-, 50 A, HF, Pulsado
OFF (outros valores de acordo com o
padréo). Quando a redefinicao de fabrica
estiver concluida, a fonte de energia
deverd ser reiniciada manualmente.
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3.3 Operacao do painel de controle MTP35X

O painel de controle MTP35X apresenta um visor LCD TFT de sete polegadas. Além dos recursos dos painéis de controle
MTP23X e MTP33X, o painel de controle MTP35X inclui canais de memdéria, Weld Assist, opcao para processos de sol-

dagem mais personalizados, graficos e func¢des auxiliares, como TIG duplo pulsado, arco de busca e arco de fuga.
Controles:

O botéo de controle pode ser girado e usado como um botdo de pressdo para selecionar funcdes e itens na tela. Além
do botdo de controle, existem dois botdes de funcdo logo abaixo da tela do painel em ambos os lados do botédo de con-
trole.

1. Botdo de controle e botdo giratério

Na visualizacdo inicial, girar este botéo ajusta a corrente de soldagem (A)

Em outras visualizagdes, girar este botao alterna entre os parametros ajustaveis e ajusta o valor do parametro sele-
cionado

O botéo de controle funciona também como um botao de pressao, quando a luz verde esta acesa no centro do
botado

Usado para navegar pelas exibi¢cdes e sele¢des do painel de controle.

2. Botdo menu (botdo de funcao esquerdo)

E usado para acessar o menu de exibicdo

Com certas configuragdes e recursos do painel de controle, ele também funciona como um botéo “voltar” ou “can-
celar”.

3. Botdo de funcéo personalizada (botao de funcao direito)

Este botdo pode ser usado como um atalho programavel pelo usuério

Com certas configuracdes e recursos do painel de controle, ele também funciona como um botéo “voltar” ou “can-
celar”.

®

O painel de controle MTP35X exibe notificagbes, avisos e mensagens de erro com informacdes adicionais dire-

tamente na tela. Consulte também a se¢do "Resolucdo de problemas" on page66 neste manual, para obter mais
informagées sobre a solucdo de situacées de erro.

®

Para descricbes de recursos de processo de soldagem e painel de controle, consulte "Processos e recursos de sol-
dagem" on page85.
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Visualiza¢6es do painel de controle:

« "Visualizagao inicial" below

» "Visualizacdo do Weld Assist" on the next page

» "Visualizacdo de Canais de memdria" on page45

» "Visualizacdo da sequéncia de Iniciar e parar" on page45
« "Visualizacdo do pulso" on page50

« "Visualizacdo do modo de corrente" on page52

» "Visualizacdo Configuragdes" on page54

« "Visualizacdo de informacgdes" on page58

Para navegar entre diferentes visualizacoes do painel de controle:

Pressione o botdo Menu (2).
Navegue até a visualizacdo de destino girando o botdo de controle (1).

Selecione a visualizacao pressionando o botéo (1).

Dica: Vocé pode alternar entre a vista inicial e a vista anteriormente utilizada ao manter pressionado o botdo do
menu (2).

3.3.1 Visualizacao inicial

A visualizacao da Pagina inicial é o “modo de trabalho” do painel de controle apds a inicializacdo do equipamento e do
painel. Quando se esta na visualizacdo da P4gina inicial, a corrente de soldagem pode ser ajustada diretamente girando
o botdo de controle.

De acordo com suas configuracdes de soldagem, os seguintes itens sdo exibidos:

« Corrente de soldagem (A)

*  Modo da corrente (CA, CC-, CC+, MIX)

*  Modo pulsado: Valor de Hz automético/selecionado (manual)

« Diagrama de iniciar e parar

* Modo de soldagem indicado pela forma do diagrama: Continuo, Ponto ou MicroTack

» Canal de memoria usado

o Ldgica de disparo selecionada, modo de igni¢do, modo remoto e processo de soldagem
» Simbolos de aviso e notificacao.

20 Mz

MENU
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Processo de soldagem (TIG/MMA)

Légica de disparo (2T/4T)

Modo de ignicéo (ignicdo TIG por tocar e levantar)
Controle remoto sem fio e seu status de bateria
Modo remoto (ON/OFF).

e wbN =

Simbolos de aviso e notificacao:
a: Unidade de resfriamento

o Verde: A unidade de resfriamento esta conectada e funcionando

» Vermelho: A unidade de resfriamento estd conectada, mas ha um problema (por exemplo, a circulagdo do liquido
refrigerante é restrita)

b. Notificagdes gerais

« Amarelo: Este é um aviso que requer atengao
» Vermelho: Existe um erro que impede a soldagem
» O codigo de erro é mostrado abaixo do simbolo

c. Temperatura operacional
« Vermelho: O equipamento de soldagem estd superaquecido
d. Rede de baixa tensdo (somente MasterTig 235)

o Amarelo: A fonte de energia esta conectada a uma rede de baixa tensdo (110 V) e a corrente maxima de soldagem
esta restringida a 130 A na soldagem TIG e a 85 A na soldagem MMA.

® A fonte de energia verifica a tensdo da rede somente ao ser ligada. Caso a tensdo da rede mude, a fonte de energia
deve ser desligada e ligada novamente.

e. VRD (dispositivo de reducdo de tensao)

» Simbolo VRD ativado: VRD ativado

>> Ele estd sempre aceso em modelos de fontes de energia onde a funcdo VRD esta travada.
o Simbolo VRD vermelho (piscando): H4 uma falha no VRD que impede a soldagem
« Simbolo VRD apagado: VRD desligado.

Dica: Vocé pode alternar entre a vista inicial e a vista anteriormente utilizada ao manter pressionado o botdo do
menu.

3.3.2 Visualizacao do Weld Assist

O Weld Assist é um utilitdrio do tipo assistente para facilitar a selecdo de parametros de soldagem. O utilitario orienta o
usudrio passo a passo por meio da selecdo dos pardmetros necessarios, apresentando as selecées de uma maneira facil-
mente compreensivel para um usudrio ndo técnico.

A funcdo Weld Assist estd disponivel para soldagem TIG e MMA No Weld Assist, as sele¢des sao feitas com o botao de
controle (1) e com os dois botdes de funcédo (2, 3):
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Uso do Weld Assist com soldagem TIG

V4 para a visualizacdo Weld Assist e selecione Start com o botédo de controle (1).

%,

WELD ASSIST

Vs

WELD ASSIST

QO START

Selecionar:

>> O material que vocé esta prestes a soldar: Fe (aco-carbono)/Ss (aco inoxidavel)/Al (aluminio).
>> A espessura do material soldado (0,5 a 10mm).

>> O tipo de junta da soldagem: junta de topo/junta de cnto/junta de borda/junta sobreposta/junta de filete/junta
de tubo/junta de tubo-+chapa.

>> A posicdo de soldagem: PA/PB/PC/PD/PE/PF/PG.

MATERIAL THICKNESS

v

2.00mm

4

© Kemppi 1920900 / 2505



v KEMPPI

MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC
Manuais de operacao - PT

JOINT TYPE

Butt joint

O sET

@ Com as fontes de alimentagdo CC MasterTig, a selecdo de aluminio (Al) néo estd disponivel como material soldado.

Confirme a recomendacdo do Weld Assist para as configuragdes de soldagem selecionando “Aplicar”.

Dica: E possivel voltar passo a passo no Assistente de solda pressionando o botdo de funcio esquerdo (2). Ao
selecionar Cancelar com o botédo de funcdo direito (3), é possivel cancelar as recomendagdes do Weld Assist e vol-

tar ao inicio.

200 m m 9

RECOMMENDED SETTINGS

AC 83 A

iﬂl Ar 6.0 L/min
He 19.0 L/min

™ F 24mm

@ Al & 2.0 mm

V.

155 mm/min

APPLY

o}

O Weld Assist define automaticamente os seguintes parametros:

* Modo da corrente: CA, CC-

« Corrente: Dependendo do equipamento usado

e Pulsado (se usado): Frequéncia

o Parametros CA e Iniciar e parar: Definir para o padrao.
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® Todos esses parametros ainda podem ser modificados de acordo com a normal para a soldagem real.

O Weld Assist oferece uma recomendacdo para eles:

«  Fluxo de gas de protecao: “Argdnio” + I/min e “Hélio” + I/min
« Eletrodo: Diametro

»  Preenchimento (se usado): Material e didmetro

» Numero de passes Numero e/ou visualizacdo

» Velocidade de avanco: mm/minuto

Uso do Weld Assist com soldagem MMA

V4 para a visualizacdo Weld Assist e selecione “Iniciar” com o botao de controle.

WELD ASSIST

WELD ASSIST

f-

O START

Selecionar:
>> Tipos de eletrodo: Fe-Basico/Fe-Rutilo/Alta eficiéncia. /Ss (aco inoxidavel)/Inox.
>> O diametro do eletrodo (1,6 a 6 mm).

>> O tipo de junta da soldagem: junta de topo/junta de canto/junta de extremidade/junta sobreposta/junta de
tubo/junta de chapa + tubo.
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Y

Fe-Rutile
E6013

ELECTRODE TYPE

Fe-Rutile

1]

4.0

ELECTRODE
DIAMETER

1

4.0 mm

Corner joint

O sET

Confirme a recomendacédo do Weld Assist para as configuracdes de soldagem selecionando “Aplicar”.

Vs

Fe-Rutile
E6013

RECOMMENDED SETTINGS

140 A

‘\DC+

APPLY

O Weld Assist define automaticamente os seguintes parametros:

« Corrente: Dependendo do equipamento usado

« Partida a quente
« Forcadoarco
* Quebradearco

e CC+indica a polaridade (nesse caso o suporte do eletrodo esta conectado ao Conector DIX positivo (+)).

® Todos esses pardmetros ainda podem ser modificados de acordo com a normal para a soldagem real.
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3.3.3 Visualizacao de Canais de memaria

Canal de meméria é um local para armazenar configuragdes de parametros de soldagem predefinidas para uso futuro.
Um equipamento de solda pode incluir varios canais pré-definidos e definidos pelo usuario.

MENU

Para navegar e selecionar os canais:

V4 para a visualizacdo dos canais.

Gire o botdo de controle (1) para alternar entre os canais. O canal destacado é selecionado automaticamente.

Para salvar ou excluir canais:

Gire o botao de controle (1) para destacar um canal.

Abra o menu de a¢ées do canal pressionando o botdo de controle (1). As agdes disponiveis sdo mostradas: Cancelar,
Salvar alteragdes, Salvar em e Excluir.

Selecione uma a¢ao com o botao de controle (1).

3.3.4 Visualizacao da sequéncia de Iniciar e parar

A visualizacdo do diagrama de parametros facilita a identificacdo e configuracdo do parametro base. Desde o tempo de
pré-gas até o tempo de pos-gas e tudo mais, vocé pode selecionar e ajustar rapidamente o valor do parametro neces-
sario.
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Trigger logic

Para ajustar os parametros:
Acesse a visualizacdo da sequéncia de Iniciar e parar.
Gire o botao de controle (1) para navegar pelos parametros.
Selecione um parametro para ajuste pressionando o botédo de controle (1).
Ajuste o parametro girando o botdo de controle (1).

Feche a configuracdo de parametros pressionando o botado de controle (1).

Parametros ajustaveis em todos os modos de soldagem:

Parametro Valor Descricédo
Logica de disparo 2T/4T/4T LOG/4T LOG + Minilog (padrdo | Tochas de soldagem tém dois modos de
=2T) operacao alternativos: 2T e 4T. Eles dife-

rem na maneira como o gatilho opera. No
modo 2T, vocé mantém o gatilho pres-
sionado durante a soldagem, enquanto
no modo 4T vocé pressiona e solta o gati-
Iho para iniciar ou parar de soldar e usar
fungdes de gatilho especiais, como o Mini-
log.
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Modo de soldagem

Continuo/Ponto/MicroTack

Soldagem continua: A soldagem TIG nor-
mal, que ndo tem nenhum tempo de
pausa.

Soldagem por ponto: Funcgao de sol-
dagem TIG que produz automaticamente
uma solda de duracédo predefinida. Os
parametros sao predefinidos pelo usuério.
Esta funcdo é usada para unir duas pecas
de materiais com solda ponto, por exem-
plo, unindo chapas finas com baixo aporte
térmico.

MicroTack: Fungédo de soldagem TIG que
otimiza as caracteristicas de soldagem por
ponto. Utilizado para solda ponto de cha-
pas finas ou materiais de espessuras dife-
rentes. Permite a criacao rapida e facil de
soldas limpas com minimo aporte tér-
mico.

Corrente de soldagem

Padrao=50A

Modo de ignigao

Ignicdo TIG por tocar e levantar/Alta
frequéncia (HF)

A maneira como o arco de solda é aceso.
Na soldagem TIG, dois modos de igni¢do
estdo disponiveis: Ignicdo de alta frequén-
cia (HF) e ignicéo TIG por tocar e levantar.
Aignicao de HF usa um pulso de tensdo
para iniciar o arco, e a igni¢ao TIG por
tocar e levantar precisa de um contato
fisico entre o eletrodo e a peca de tra-
balho.

Parametros ajustaveis em soldagem continua:

Pré-gas

0,0sa10,0s, Auto, passos de 0,1 s
(padrdo = automatico)

Funcao de soldagem que inicia o fluxo de
gds de protecdo antes que o arco acenda.
Isso garante que o metal ndo entre em
contato com o ar no infcio da solda. O
valor de tempo é predefinido pelo usua-
rio. Usado para todos os metais, mas espe-
cialmente para ago inoxidavel, aluminio e
titanio.

Arco de busca

OFF/5% a 90%, passos de 1% (padrao =
OFF)

Funcao de soldagem que permite usar

um breve periodo de corrente baixa no ini-
cio da solda. Isso permite um inicio pre-
ciso da soldagem. Os parametros sao
predefinidos pelo usuario.

Elevacdo

OFF/0,1sa5,0s, passos de 0,1 s (padrdo =
005s)

Funcao de soldagem que determina o
tempo durante o qual a corrente de sol-
dagem aumenta gradualmente até o nivel
de corrente de soldagem desejado no
comeco da solda. O valor para o tempo de
Elevacao é predefinido pelo usuario. O
valor zero significa que a funcao esta desa-
tivada.
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Nivel da partida a quente

-80% a 100%, 1% passo (padrao = OFF,
0%)

Partida a quente: Func¢do de soldagem

que usa corrente de soldagem mais alta

no inicio da solda. Apds o periodo de par-
tida a quente, a corrente cai para o nivel

de soldagem normal. Os valores para o
nivel de corrente de partida a quente e

sua duragao sao predefinidos manu-
almente. Isso facilita o inicio da solda, espe-
cialmente com materiais de aluminio.

Tempo da partida a quente

0,1sa50s, passode0,1 s (padréo=1,25)

N&o estd disponivel com a logica de dis-
paro 4T.

Nivel Minilog

-99% a 125%, passos de 1% (padrao =
OFF, 0%)

Minilog: Funcdo de soldagem TIG que per-
mite usar o interruptor da tocha para alter-
nar entre a corrente de soldageme a
corrente Minilog. Os parametros sao pre-
definidos pelo usuério. A soldagem por
solda ponto é uma aplicacdo e também
funciona como uma “corrente de pausa”
quando a posicdo de soldagem muda, por
exemplo.

Inclinagéo descendente

OFF/0,15a 15,05 (padréao=0,19)

Funcao de soldagem que determina o
tempo durante o qual a corrente de sol-
dagem diminui gradualmente até o nivel
de corrente final. O valor do tempo de
inclinagdo descendente é predefinido
pelo usuério. O valor zero significa que a
funcao esté desativada.

Arco de fuga

OFF / 5% a 90% (padrao = OFF)

Funcao de soldagem que permite usar
um breve periodo de corrente baixa no
final da solda. Isso reduz os defeitos de sol-
dagem causados pela cratera final. Os
parametros sao predefinidos pelo usuario.
O valor zero significa que a fungdo estd
desativada.

P&s-gas

0,15a30,0 s/AUTO, passos de 0,1 s.

Funcao de soldagem que continua o fluxo
de gds de protecdo apods o arco ter se
extinguido. Isso garante que a solda
guente nao entre em contato com o ar
apds a extingdo do arco, protegendo a
solda e também o eletrodo. Usada para
todos os metais. Em especial, 0 ago ino-
xidadvel e o titanio exigem tempos de pds-
gas mais longos.
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Parametros ajustaveis na soldagem por ponto:

Pré-gas

0,0sa10,0s, Auto, passos de 0,1 s
(padrdo = automatico)

Funcédo de soldagem que inicia o fluxo de
gas de protecdo antes que o arco acenda.
Isso garante que o metal ndo entre em
contato com o ar no inicio da solda. O
valor de tempo é predefinido pelo usua-
rio. Usado para todos os metais, mas espe-
cialmente para ago inoxidavel, aluminio e
titanio.

Elevacao

OFF/0,1 sa 5,0 s, passos de 0,1 s (padréo =
005s)

Funcgao de soldagem que determina o
tempo durante o qual a corrente de sol-
dagem aumenta gradualmente até o nivel
de corrente de soldagem desejado no
comeco da solda. O valor para o tempo de
Elevacao é predefinido pelo usuério. O
valor zero significa que a fungao estd desa-
tivada.

Tempo de ponto

0,05a10,0s, passos de 0,1 s (padrédo =
205s)

Soldagem por ponto: Fungao de sol-
dagem TIG que produz automaticamente
uma solda de duracédo predefinida. Os
parametros séo predefinidos pelo usuério.
Esta fungdo é usada para unir duas pecas
de materiais com solda ponto, por exem-
plo, unindo chapas finas com baixo aporte
térmico.

Inclinagdo descendente

OFF/0,1sa 15,05 (padrao=0,15)

Funcgao de soldagem que determina o
tempo durante o qual a corrente de sol-
dagem diminui gradualmente até o nivel
de corrente final. O valor do tempo de
inclinacdo descendente é predefinido
pelo usuério. O valor zero significa que a
fungao estd desativada.

Pés-gas

0,1sa30,0s/AUTO, passos de 0,1 s
(padrdo = automatico)

Funcao de soldagem que continua o fluxo
de gds de protecdo apos o arco ter se
extinguido. Isso garante que a solda
quente nado entre em contato com o ar
apds a extingao do arco, protegendo a
solda e também o eletrodo. Usada para
todos os metais. Em especial, 0 aco ino-
xidavel e o titanio exigem tempos de pds-
gas mais longos.

Parametros ajustaveis na soldagem MicroTack:

Pré-gas

0,0s5a10,0s, Auto, passosde 0,1 s
(padrdo = automatico)

Fungéo de soldagem que inicia o fluxo
de gds de protecdo antes que o arco
acenda. Isso garante que o metal néo
entre em contato com o ar no inicio da
solda. O valor de tempo é predefinido
pelo usuério. Usado para todos os metais,
mas especialmente para aco inoxidavel,
aluminio e titanio.
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Pardmetro Valor

Tempo de ponto MicroTack 1 msa 200 ms, passos de T ms (padrdo =
10 ms)

Tempo de pausa MicroTack 50 msa 500 ms, passos de T ms (padrdo
=50ms)

Contagem de ponto MicroTack 1 a 5/infinito, passos de 1 (padrdo = 1)

Pés-gas 0,1sa30,0s/AUTO, passos de 0,1 s

(padrdo = automatico)

3.3.5 Visualizacao do pulso

{ Pulse mode MANUAL

2A
20 Hz

Descricao

Soldagem MicroTack: Funcéo de sol-
dagem TIG que otimiza as caracteristicas
de soldagem por ponto. Utilizado para
solda ponto de chapas finas ou materiais
de espessuras diferentes. Permite a cri-
acao rapida e facil de soldas limpas com
minimo aporte térmico.

Isso néo é visivel nas configuragoes se a
contagem de pulsos MicroTack for de
apenas um.

Se aignicao TIG por tocar e levantar for
usada, o gréfico MicroTack mostraré ape-
nas um ponto e o parametro de con-
tagem de pontos ndo estard visivel.

Funcao de soldagem que continua o
fluxo de gés de protecédo apds o arco ter
se extinguido. Isso garante que a solda
quente ndo entre em contato com o ar
apos a extingao do arco, protegendo a
solda e também o eletrodo. Usada para
todos os metais. Em especial, 0 aco ino-
xidavel e o titanio exigem tempos de
pO6s-gas mais longos.
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Para ajustar os parametros:

1. Acesse a visualizagdo de Processo pulsado.

2. Gire o botao de controle (1) para navegar pelos parametros.

3. Selecione um parametro para ajuste pressionando o botédo de controle (1).
4. Ajuste o parametro girando o botéo de controle (1).
5.

Feche a configuracdo de parametros pressionando o botédo de controle (1).

Parametros ajustaveis:

Modo pulsado

DESLIGADO/Auto/Manual/Duplo

Quando DESLIGADO (OFF) est4 sele-
cionado, as configuragdes de pulso ndo
estdo visiveis. Quando Auto estd sele-
cionado, as configuracdes de pulso estdo
visiveis, mas ndo sao ajustaveis. Quando
Manual esté selecionado, as con-
figuragdes de pulso estdo visiveis e sdo
ajustaveis.

Corrente média

Min. = Limite de corrente minima, Méx. =
Especifico do equipamento

Esses valores também dependem de
outros parametros do processo pulsado.
A corrente média méaxima também é limi-
tada pelas especificagdes do equi-
pamento.

Frequéncia do pulso

0,2 Hz a 300 Hz, passos de 1 Hz passo
(padrdo = 1,0 Hz)

Determina quantos ciclos de pulsos sdo
criados por segundo (Hz). Quando o
modo de corrente alternada (CA) é
usado, a frequéncia de pulso méxima é
de 20 Hz.

Proporcao do pulso

10% a 70%, passos de 1% (padrao = 40%)

Determina o quanto do tempo do ciclo
de pulso é gasto na corrente de pulso.

Corrente base do pulso

10% a 70%, passos de 1% (padrao = 20%)

O menor nivel de corrente do ciclo de
pulsos. Na soldagem TIG, sua principal
fungao é resfriar a poca de soldagem
para manter o arco.

Corrente do pulso

10 Aa300 A, passosde 1 A

Esses valores também dependem de
outros parametros do processo pulsado.
A corrente de pulso méxima também é
limitada pelas especificacbes do equi-
pamento.

@ Ajustar um valor de pardmetro de pulso também afeta os outros valores.
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3.3.6 Visualizacdo do modo de corrente
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Para ajustar os parametros:

1. Va para a visualizacdo do modo de corrente.

2. Gire o botao de controle (1) para navegar pelos parametros.

3. Selecione um parametro a ser ajustado pressionando o botdo de controle (1).
4. Ajuste o parametro girando o botdo de controle (1).
5.

Feche a configuracdo de parametros pressionando o botado de controle (1).

Parametros ajustaveis:

Parametro Valor Descricédo

Modo da corrente CC-/CCH+/CA/MIX TIG CC: Processo de soldagem TIG de cor-
rente continua, no qual a polaridade do
eletrodo é positiva ou negativa durante
todo o processo de soldagem. A pola-
ridade negativa (DC-) permite alta pene-
tragdo, enquanto a polaridade positiva
(DC+) é usada somente em aplicacoes
especiais.

TIG CA: Processo de soldagem TIG de cor-
rente alternada, onde a polaridade do ele-
trodo alterna rapidamente entre positivo
e negativo. Usado especialmente em sol-
dagem de aluminio.

MIX TIG: Funcédo de soldagem TIG, na qual
os processos TIG AC e TIG DC alternam de
maneira predefinida. Os parametros s&o
pré-ajustados pelo usuério de acordo com
a aplicagdo de soldagem. Usada espe-
cialmente para otimizar a soldagem de
materiais de aluminio de diferentes espes-

suras.
Forma de onda CA Senoidal/Otima/Quadrada (padrao: Funcao para alterar a forma de onda da
Otima) corrente alternada na soldagem TIG CA.

Trés opgdes estdo disponiveis: senoidal,
quadrada e étima. A forma de onda afeta
o formato do cordédo de solda, a pene-
tracdo da solda e o ruido do processo de
soldagem. Selecione o que melhor atende
a aplicacédo.

Frequéncia CA: 30 Hz a 250 Hz (padréo = 60 Hz) Funcéo para alterar a frequéncia da cor-
rente alternada na soldagem TIG CA. Esta
configuragdo ajusta o numero de ciclos
por segundo. Usada para alterar a frequén-
cia da corrente de soldagem para melhor
atender a preferéncia e aplicagdo do sol-
dador.

Balango CA+/CA- Min/Méx = -60% a 0% (padrdo = -25%) Funcdo para ajustar os ciclos de corrente
positiva e negativa na soldagem TIG CA.
Percentual baixo significa que, em média,
a corrente de soldagem estd mais no lado
negativo, e percentual alto significa que,
em média, a corrente de soldagem estd
mais no lado positivo.
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Parametro Valor

Proporcao CA de MIX TIG (tempo) Min/Méx = 10% a 90%, passos de 1%

(padréo = 50%)

Tempo de ciclo de MIX TIG Min/Méx=0,1sa1,0s,passo0,1s

(padrédo=0,65)

Nivel CC de MIX TIG Min/max = 50% a 150%, passos de 1%

(padrdo = 100%)

3.3.7 Visualizacao Configuracoes

104

TIG
& CcoMMON WELDING SETTINGS

3A
230 A

OFF

3A
300 A

11:22:3

TIG SETTINGS

MMA SETTINGS

O CLOSE

"1 ,;,_—— —.:,
= j W= J

—_— /(C'_‘?\ | S—
r.//fr-%':‘-\-'

W )

\\q _// '

Para ajustar as configuragées:

V4 para a visualizacdo Configuracoes.

Descricao

MIX TIG: Funcédo de soldagem TIG, na qual
os processos TIG AC e TIG DC alternam de
maneira predefinida. Os parametros sao
pré-ajustados pelo usuério de acordo com
a aplicagdo de soldagem. Usada espe-
cialmente para otimizar a soldagem de
materiais de aluminio de diferentes espes-
suras.

Gire o botao de controle (1) para navegar pelos grupos e parametros de configuragdes.

Selecione um parametro a ser ajustado ou alterado pressionando o botédo de controle (1).

Ajuste ou altere a configuracdo girando o botao de controle (1).

Feche a configuracdo de parametros pressionando o botado de controle (1).

® Algumas das configuragdes sdo, por exemplo, o modo de corrente e o processo de soldagem especifico e estéo visi-

veis ou ndo no menu de configuragoes.
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Configuracoes comuns de soldagem:

Processo de soldagem

TIG/MMA (padrdo = TIG)

A selecao de um processo de soldagem
muda automaticamente para o Ultimo
canal ativo para o processo selecionado.

Limite de corrente minimo

TIG: 2 A/MMA: 8 A, passos de T A *

Limite de corrente maximo

TIG: valor nominal da fonte de ener-
gia/MMA: poténcia méxima da fonte. Cor-
rente MMA, passos de 1 A *

Modo de controle remoto

DESLIGADO/Remoto/Tocha (padrédo =
DESLIGADO)

Quando um controle remoto ou um con-
trole remoto da tocha é selecionado, o
ajuste de corrente de soldagem no painel
de controle é desativado.

Controle remoto minimo

Min = “Limite de corrente minima”, Max =
“Limite de corrente maxima”

Controle remoto maximo

Min = “Limite de corrente minima”, Max =
“Limite de corrente maxima”

Botdo de controle remoto de canal

DESLIGADO/LIGADO (padrao =
DESLIGADO)

Controle remoto sem fio

O pareamento ¢ iniciado auto-
maticamente quando selecionado

As novas informacoes de empa-
relnamento substituem as informacoes
antigas.

O status do pareamento é mostrado
como o valor das configuragoes.

Configuragoes TIG:

Limite de balanco minimo

-99 a0, passos de 1 (padrao = -60)

Limite de balanco méximo

0a +20, passos de 1 (padrado =0)

Corrente Lift TIG

5 Aa40 A/Auto, passos de 1 A (padréo =
Auto=10A)

Corrente de contato no inicio da igni¢éo
TIG por tocar e levantar.

Forca de alta frequéncia da faisca

50% a 110%, passos de 1% (padréao =
100%)

Ajusta a tensao da faisca de alta frequén-
Cia usada na ignigao.

Corrente de ignicdo positiva

30% a 150%/Auto, passos de 1% (padrao
= Auto)

Ajusta o nivel de corrente da sequéncia
de ignicao positiva. Somente em fontes
de energia CA/CC (TIG).

Tempo de ignicdo positiva

0 ms a 200 ms/Auto, passos de 10 ms
(padrdo = Auto)

Ajusta o comprimento da sequéncia de
ignicao positiva. Somente em fontes de
energia CA/CC (TIG).

Corrente de ignicao negativa

(CA/CC): 100% a 300%/Auto, passos de
1% (padrao = Auto)

Corrente de ignicao

(CC): 100% a 300%/Auto, passos de 1%
(padrdo = Auto)

Ajusta o nivel de corrente da sequéncia
de ignicao negativa (TIG).
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Tempo de ignicdo negativa

(CA/CQ): 0 ms a 950 ms/Auto, passos de
10 ms (padréo = Auto)

Ajusta o comprimento da sequéncia de
ignicdo negativa (TIG).

Tempo de ignicdo

(CO): 0 ms a 950 ms/Auto, passos de
10 ms (padrao = Auto)

Elevacdo suave

DESLIGADO/LIGADO (padrao =
DESLIGADO)

Esta é uma fungao que cria auto-
maticamente uma ligeira inclinagao
ascendente para evitar o desgaste do ele-
trodo causado por aumentos repentinos
de corrente com altas correntes de sol-
dagem. Esta funcdo terd efeito somente
quando a corrente de soldagem for de
100 A ou mais.

Nivel inicial

5% a 40%, passos de 1% (padrao = 10%)

O ponto da corrente de soldagem em
que a inclinagao ascendente comega.

Nivel de inclinacdo descendente

5% a 40%, passos de 1% (padréo = 10%)

O ponto da corrente de soldagem em
que a inclinacdo descendente termina.

Corte de inclinagao descendente 2T

DESLIGADO/LIGADO (padrdo =
DESLIGADO)

Esta é uma funcao que permite ao usua-
rio finalizar a rampa de inclinacdo des-
cendente da corrente com um toque
rapido do interruptor da tocha.

Inclinacéo descendente nao pro-
gressiva

0% a 50%, passos de 1% (padrao = 0%)

Determina um ponto ao qual a corrente
abaixa o mais rdpido possivel e entdo ini-
cia a inclinagcao descendente normal.

Congelamento da corrente

DESLIGADO/LIGADO (padrao =
DESLIGADO)

A corrente de soldagem pode ser con-
gelada em certo nivel durante a incli-
nacéo descendente pressionando-se o
gatilho.

Anticongelante TIG

DESLIGADO/LIGADO (padréo =
DESLIGADO)

Uma funcédo que reduz automatica e sig-
nificativamente a corrente de soldagem
quando o eletrodo estd em contato com
a peca de trabalho. Pode ser usada, por
exemplo, para evitar a diluicdo inde-
sejada do eletrodo para o metal soldado.

Corrente de troca de fase CA

5Aa20A/Auto

Muda o ponto da corrente de soldagem
no qual comeca a passagem pelo zero.
Afeta somente a soldagem TIG CA.

Configuracoes MMA:

Corrente de soldagem

Min/Méx = Limites normais de corrente
de soldagem

Partida a quente

-10a+10, passos de 1 (padrédo = 0)

Funcdo de soldagem que usa corrente de
soldagem mais alta no inicio da solda.
Apos o periodo de partida a quente, a cor-
rente cai para o nivel de soldagem nor-
mal. Os valores para o nivel de corrente
de partida a quente e sua duragdo sdo
predefinidos manualmente. Isso facilita o
inicio da solda, especialmente com mate-
riais de alumfnio.
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Forca do arco

-10a+10, passos de 1 (padrédo = 0)

Ajusta as dinamicas de curto-circuito [rigi-
dez] da soldagem MMA alterando, por
exemplo, os niveis de corrente.

Anticongelante MMA

DESLIGADO/LIGADO (padrdo =
DESLIGADO)

Uma funcédo que reduz automatica e sig-
nificativamente a corrente de soldagem
quando o eletrodo estd em contato com
a peca de trabalho. Pode ser usada para
evitar que um eletrodo MMA fique muito
quente quando em contato com a pega
de trabalho.

Modo VRD

DESLIGADO/LIGADO (padréo =
DESLIGADO)

Essa configuracdo pode ser travada para
que o usuario ndo possa altera-la. Nos
modelos de equipamento em que o
modo VRD estd permanentemente tra-
vado acionado (por exemplo, 0 modelo
AU), a opcéo VRD ainda é visivel nas con-
figuragdes, mas ndo pode ser alterada.

Configuragoes do sistema:

Teste de gas

Tempo de teste de gés: 05 ... 60°s, passo 1
s (padrao=205)

Ao ativar, inicia o teste de gds com o
tempo padrdo. O tempo pode ser alte-
rado girando o botdo de controle. O teste
de gds pode ser interrompido ao pres-
sionar o botéao de controle novamente.

Resfriador a liquido

DESLIGADO/Auto/LIGADO (padréo =
Auto)

Medidor de fluxo do resfriador

DESLIGADO/LIGADO (padrdo = LIGADO)

Brilho

10% a 100%, passos de 1% (padréo =
100%)

Data dos dados de soldagem

1sal0s,passosde 15 (padréao=55)

Exibir o Weld Assist

ON/OFF (padrdo = ON)

Um utilitdrio semelhante a um assistente
para facilitar a selecdo de parametros de
soldagem. O utilitdrio orienta o usuério
passo a passo por meio da selecdo dos
pardmetros necessarios, apresentando as
selecdes de uma maneira facilmente
compreensivel para um usudrio ndo téc-
nico. Disponivel no painel de controle
MTP35X da familia de produtos Mas-
terTig.

Protetor de tela

Padrdo = logotipo da Kemppi

Uma imagem alternativa de protecao de
tela pode ser usada. Para mais infor-
macdes, consulte "Protetor de tela" on
page60.

Tempo da protecéo de tela

DESLIGADA/1 min a 120 min, passos de 1
min (padrdo =5 min)

Data

Configuragéo de data (DD/MM/AAAA)

Hora (24 h):

Ajuste da hora (HH:MM)
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Pardmetro Valor Nota
Idioma Configuragdo de idioma
Padrao de fabrica... Cancelar/Iniciar (padrao = Cancelar) ltens de configuraces que ativam a rede-

finicdo de fabrica para restaurar as con-
figuragoes de fabrica no dispositivo.
Quando a redefinicao de fabrica estiver
concluida, a fonte de energia deverd ser
reiniciada manualmente.

* Escala de corrente ajustéavel pelo soldador na soldagem TIG:

e 2Aa130A, passos de 1 A (MasterTig 235, modo de fornecimento limitado)
e 2Aa235A, passos de 1 A (MasterTig 235)

«  2Aa305A, passosde 1 A (MasterTig 325, 335)

o 2Aa405A, passos de 1 A (MasterTig 425)

« Padrdo = valor nominal da fonte de energia.

* Faixa de corrente ajustavel pelo soldador em soldagem MMA:

« 8Aa85A, passosde 1A (MasterTig 235, modo de fornecimento limitado)
« 8Aa185A, passosde 1A (MasterTig 235)

o 8Aa255A, passosde 1A (MasterTig 325, 335)

o« 8Aa355A, passosde 1 A (MasterTig 425)

o Padrdo = corrente MMA méxima da fonte de energia.

3.3.8 Visualizacdo de informacoes

Na visualizacdo de Informagdes, vocé pode ver informagdes sobre o uso do equipamento e a versao do software, por
exemplo.

®

©' 6.3.2019
Power on 2h 1 min

Arc time 1h 4 min

RESET

_w Latest weld

13.3.2019 fom
14:33

ot:01:00 129a

MENU < O OPEN WELD HISTORY

Estdo incluidos na visualizacdo de Informacdes:

« Contadores de uso
« Status e lista de erros
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« Soldas mais recentes
» Tipo e modelo da fonte de energia
» Versdes de software da fonte de energia e do painel de controle.
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3.3.9 Protetor de tela

A imagem do protetor de tela exibida durante a inicializacdo e quando o painel de controle estiver ocioso por um tempo
predefinido pode ser alterada usando a ferramenta de protecéo de tela disponivel em kemp.cc/screensaver. Para fazer a
alteracdo, vocé precisara do arquivo de imagem que esté planejando usar e de um pendrive USB.

Ferramentas:

Chave de fenda, chave Torx (T20).

Em um navegador da Web, acesse kemp.cc/screensaver.

Seguindo as instru¢des na tela, carregue, edite e baixe a nova imagem do protetor de tela em um pendrive USB.
Retire o painel de controle da fonte de energia:

>> Remova o parafuso superior e a tampa do painel.

>> Primeiro, puxe ligeiramente a parte superior do painel de controle e depois o restante do painel.

@ Ndo desconecte o cabo do painel de controle. A fonte de energia e o painel de controle devem estar ligados.

4. Conecte o pendrive USB ao conector USB na parte traseira do painel de controle. O painel de controle detecta o pen-

drive USB automaticamente e mostra uma lista de imagens disponiveis.

Sempre conecte e desconecte o dispositivo USB em um dngulo reto para evitar qualquer esforco adicional ao conec-
tor USB.
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5. Seguindo as instru¢des na tela e usando os controles do painel de controle, selecione a imagem no pendrive USB
que vocé deseja usar como protecdo de tela.

6. Remova o pendrive USB e reinstale o painel de controle. Consulte a "Instalacdo do painel de controle" on page10
para obter mais informacdes.

@ Para excluir uma imagem de protegdo de tela personalizada da memdria do painel de controle ou para usar o logo-
tipo da Kemppi, vd para a "Visualizagdo Configuragdes" on page54.
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3.4 Operacao da unidade de resfriamento

1. Certifique-se de que haja liquido refrigerante no reservatério e que a tocha de soldagem esteja conectada.

2. Pressione e segure brevemente o botao de circulagao de liquido de resfriamento na frente da unidade de res-
friamento. Isso ativa um motor que bombeia o liquido de resfriamento para as mangueiras e para a tocha de sol-
dagem.

9.

3. Observe o sistema de resfriamento durante todo o processo de circulacao do liquido refrigerante.

@ A circulagéo do liquido refrigerante pode ser interrompida a qualquer momento pressionando o botdo de circulagéo
do liquido refrigerante novamente. Se o sistema néo encher durante um minuto apds o botao ter sido solto, o abas-
tecimento automadtico é interrompido.
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3.5 Controle remoto

Para instalar o controle remoto, consulte "Instalacdo do controle remoto" on page19.

Controle remoto portatil:

Para ajustar a corrente de soldagem, gire o botdo no controle remoto.

Dica: O controle remoto vem equipado com um clipe pratico pra pendura-lo em seu cinto.

v

Controle remoto de pedal:

Para ajustar a corrente de soldagem, pressione o pedal.

!

Dica: Para deslocar a posi¢do do pedal no chéo, use a al¢a do pedal.

/Xxj /
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3.6 Movimentacao do equipamento por icamento

Se vocé precisar icar o equipamento de soldagem MasterTig, preste atencdo especial as medidas de seguranca. Siga tam-
bém os regulamentos locais. O equipamento de soldagem MasterTig pode ser levantado com uma grua mecanica
quando ele estiver instalado com seguranca no carrinho.

A Se um cilindro de gds estiver instalado no carrinho, NAO tente levantar o carrinho com o cilindro de gds.

A NAO tente levantar o equipamento pela alca com uma grua.

Carrinho de quatro rodizios (P45MT):

1. Certifique-se de que o equipamento de soldagem esteja devidamente preso ao carrinho.

2. Conecte a corrente ou cinta de quatro pontas da grua de icamento aos quatro pontos de icamento do carrinho em
ambos os lados do equipamento de solda.
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Carrinho de dois rodizios (T25MT):

1. Certifique-se de que o equipamento de soldagem esteja devidamente preso ao carrinho.

2. Conecte o gancho da grua a alca de elevacgédo do carrinho.
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4. RESOLUCAO DE PROBLEMAS

@ Os problemas e as possiveis causas relacionadas ndo séo definitivos, mas sugerem algumas situagoes tipicas que
podem estar presentes durante o uso normal do sistema de soldagem. Para informacdes adicionais e assisténcia,
entre em contato com a oficina de servicos Kemppi mais préxima.

Se vocé recebeu um cédigo de erro, consulte também os "Cddigos de erro" on page68.

Geral:
O sistema de soldagem néo liga

» Verifique se o cabo de alimentacao esta ligado corretamente.

» Verifique se o interruptor principal da fonte de alimentacdo esta na posi¢do ON (ligado).
» Verifique se a energia elétrica estd ligada

« Confira os fusiveis da rede elétrica e/ou o disjuntor.

» Verifique se o cabo de retorno de aterramento esta conectado.

O sistema de soldagem para de funcionar

» Atocha pode ter superaquecido. Aguarde até que ela resfrie.
« Verifique se nenhum dos cabos esta solto.

» Afonte de energia pode ter superaquecido. Aguarde até que ela resfrie e observe se as ventoinhas de resfriamento
funcionam adequadamente e se o fluxo de ar esta desobstruido.

Tocha de soldagem:
A tocha superaquece

« Verifique se o corpo da tocha esta conectado corretamente.

« Verifique se os parametros de soldagem estdo dentro da faixa da tocha de soldagem. Se os diferentes com-
ponentes da tocha tiverem limites distintos para a corrente maxima; o limite mais baixo entre eles é a corrente
maxima que pode ser usada.

« Verifique se a circulagdo de liquido refrigerante funciona normalmente (veja o LED de alerta de circulacao de
liquido refrigerante na fonte de energia).

» Meca a velocidade de circulagao do liquido arrefecedor: desconecte a mangueira de saida de liquido refrigerante da
unidade de resfriamento enquanto a fonte de energia estiver ligada e deixe que o liquido refrigerante escorra para
um recipiente de medicdo. A circulagdo deve ser de pelo menos 0,5 I/min.

« Use consumiveis e pecas de reposicdo originais da Kemppi. Pecas de reposicao incorretas também podem causar
superaquecimento.

« Verifique se os conectores estdo limpos, sem danos e devidamente apertados.

Qualidade da solda:
Qualidade de solda suja e/ou fraca

» Verifique se o gas de protecdo nao acabou.

» Verifique se o fluxo de gas de protecao nao esta obstruido.

» Verifique se o tipo de gas esta correto para a aplicagao.

» Verifique a polaridade da tocha/eletrodo.

» Verifique se o procedimento de soldagem estd correto para a aplicacdo.

» Verifique se o material de enchimento tem o tipo/didmetro correto para a aplicacdo e limpe

» Verifique se o eletrodo tem o tamanho/tipo correto e se estd com a forma correta para a aplicacdo
« Verifique se o material de base estd limpo

« Verifique se o tipo de ranhura esta correto para a aplicacao.

Dica: Para verificar as configuracdes corretas de soldagem, vocé também pode usar o Weld Assist.
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Desempenho de soldagem variavel

» Verifique se a tocha de soldagem esta fisicamente intacta e se o bocal estd livre de qualquer obstrugao.
» Verifique se a tocha de soldagem néao esta superaquecendo.
» Verifique se o grampo de aterramento esta devidamente fixado a uma superficie limpa da peca de trabalho.
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4.1 Cédigos de erro

Fonte de energia
nao esta cali-
brada

A calibragéo da fonte de energia foi per-
dida.

Reinicie a fonte de energia. Se o problema persistir,
entre em contato com o servi¢o da Kemppi. Nota: A
operagao do equipamento € limitada quando esse
erro ocorre.

2 Tensao da rede A tensdo na rede elétrica estd muito Reinicie a fonte de energia. Se o problema persistir,
de alimentacgao baixa. entre em contato com o servico da Kemppi.
muito baixa

3 Tensao da rede A tensdo na rede elétrica estd muito Reinicie a fonte de energia. Se o problema persistir,
de alimentacédo alta. entre em contato com o servico da Kemppi.
muito alta

4 A fonte de ener- | Sessdo de soldagem muito longa com N&o desligue, deixe as ventoinhas esfriarem o equi-
gia estd supe- alta poténcia. pamento. Se as ventoinhas ndo estiverem fun-
raquecida cionando, entre em contato com o servico da Kemppi.

17 Falta de fase na Uma ou mais fases estao ausentes na Confira o cabo de alimentacao e seus conectores. Con-
rede elétrica rede elétrica. fira a tensdo da rede de alimentacao.

20 Falha de res- A capacidade de refrigeracdo esté redu- | Limpe os filtros e elimine qualquer sujeira do canal de
friamento da zida na fonte de energia. resfriamento. Verifique se as ventoinhas de res-
fonte de energia friamento estdo funcionando. Caso ndo resolva, entre

em contato com o servico da Kemppi.

24 Liquido refri- Sesséo de soldagem muito longa com N&o desligue o resfriador. Deixe o liquido circular até
gerante supe- alta poténcia ou temperatura ambiente | que as ventoinhas o resfrie. Se as ventoinhas ndo esti-
raquecido elevada. verem funcionando, entre em contato com o servico

da Kemppi.

26 Liquido refri- Nao ha liquido refrigerante ou a cir- Verifique o nivel do liquido no resfriador. Verifique se
gerante ndo estd | culagdo esta bloqueada. ha bloqueios nas mangueiras e conectores.
circulando

27 Resfriador ndo O resfriador estd acionado no menu de | Verifique as conexdes do resfriador. Verifique se a refri-
encontrado configuragdes, mas n&o ha resfriador geracao esta desligada no menu de configuragdes, se

conectado a fonte de energia ou o o resfriador ndo estiver em uso.
cabeamento apresenta falhas.

34 Carga de sol- Uma carga desconhecida conectada Remova qualquer carga resistiva ndo intencional
dagem des- aos conectores DIX. conectada ao equipamento de soldagem e reinicie a
conhecida fonte de energia.

35 Corrente darede | A corrente drenada da rede elétrica estd | Reduza a poténcia de soldagem.
de alimentacédo muito alta.
muito alta

36 Subtensédo do A tensdo do DC-link esta muito baixa. Verifique a tensdo da rede elétrica e/ou o cabo de ali-
DC-link mentagao.

37 Sobretensao do A tensao do DC-link estd muito alta. Verifique a tensdo da rede elétrica.

DC-link
38 Tensao da rede A tensdo da rede elétrica estd muito Verifique a tensdo da rede elétrica e/ou o cabo de ali-

elétrica muito
alta ou muito
baixa

alta ou muito baixa.

mentagao.
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40 Erro do VRD A tensdo em vazio excede o valor limite | Reinicie a fonte de energia. Se o problema persistir,
do VRD. entre em contato com o servico da Kemppi.

80 Refrigeracdo da A tocha refrigerada a liquido estd conec- | Ligue o refrigerador no menu de configuragdes ou
tocha obrigatdria | tada, mas o resfriador estd desligado. mude a tocha para um modelo refrigerado a ar.

81 Falta de dados O programa de soldagem foi perdido. Reinicie a fonte de energia. Se o problema persistir,
no programa de entre em contato com o servico da Kemppi.
soldagem

244 Falha de memé- | Falha nainicializagao. Reinicie o sistema de soldagem. Se o problema per-
ria interna sistir, entre em contato com o servico da Kemppi.
250 Falha de memo- | Falha de comunicagdo da memoria. Reinicie o sistema de soldagem. Se o problema per-

ria interna

sistir, entre em contato com o servico da Kemppi.
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5. MANUTENCAO
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5.1 Manutencao diaria, periddica e anual

Ao considerar e planejar a manutencao de rotina, leve em conta a frequéncia de operacdo do equipamento e o ambi-
ente de trabalho.

A operacéo correta da maquina de soldagem, a manutencao regular e o uso de pecas de reposicdo e consumiveis ori-
ginais da Kemppi ajudam a evitar paradas desnecessarias e falhas no equipamento, além de maximizar a vida util do
equipamento.

Use solucéo de liquido arrefecedor pré-misturada na unidade de arrefecimento. A proporcao da mistura deve ser de
20...50% como padrao. Use somente mistura de etileno ou propilenoglicol destinada a sistemas de resfriamento de
solda, por exempilo, liquido de arrefecimento a liquido da Kemppi. Nao adicione dgua a solucdo pré-misturada de liquido
arrefecedor. Néo use solugdes de resfriamento automotivo ou misturas a base de etanol.

Para reparos, encontre a oficina de servico Kemppi mais préxima em www.kemppi.com ou entre em contato com o seu
revendedor.

A Apenas um eletricista autorizado tem permisséo para realizar trabalho com eletricidade.
Somente pessoal de servico qualificado tem permisséo para realizar a manutencdo periddica e anual.
Desconecte a fonte de alimentagdo da rede elétrica antes de manusear os cabos e conectores elétricos.

Ndo use dispositivos de lavagem a pressdo.

© b b P

Quando aplicdvel, use o torque correto ao prender pegas soltas.

Manutencao diaria
Manutencao diaria do equipamento de soldagem:

« Verifique se todas as tampas e componentes estdo intactos.

» Verifique todos os cabos, mangueiras e conectores. Nao os use se estiverem danificados.

» Verifique se os conectores estdo corretamente apertados. Conectores frouxos podem prejudicar o desempenho da
soldagem e causar danos aos conectores.

Manutencéo diéria da unidade de arrefecimento (adicionalmente):

« Verifique o nivel do liquido de arrefecimento. Adicione liquido de arrefecimento a liquido, se necessario. Nota: Use
a solucdo correta de liquido arrefecedor (veja acima).

« Verifique se ha vazamentos de liquido de arrefecimento nos arredores da unidade de arrefecimento. Se houver
sinais de vazamento significativo, entre em contato com a assisténcia técnica da Kemppi.

» Verifique e teste a operacdo da bomba de liquido de arrefecimento fazendo circular o liquido de arrefecimento.
Manutencao semanal
Manutenc¢do semanal do equipamento de soldagem:

« Limpe a poeira e a sujeira das partes externas das unidades, por exemplo, com uma escova macia e um aspirador
de po.

« Limpe as grades de ventilagdo. Nao use ar comprimido, pois ha o risco de a sujeira se compactar ainda mais nos
entreferros dos perfis de arrefecimento.

Manutencao periddica
Manutencéo periddica do equipamento de soldagem, a cada 1-6 meses:

» Verifique os conectores elétricos do equipamento pelo menos a cada 6 meses. Limpe todas as pecas oxidadas e
aperte os conectores frouxos.
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Atualize o sistema de soldagem para as versdes mais recentes de firmware e software, conforme aplicavel.

Manutencéo periddica da unidade de arrefecimento, a cada 1-6 meses (adicionalmente):

Verifique a qualidade do liquido de arrefecimento pelo menos uma vez por més. Certifique-se de que o liquido
esteja limpo e livre de impurezas visiveis.

Substitua o liquido de arrefecimento a cada 6 meses. Nota: Use a solucao correta de liquido arrefecedor (veja
acima).

Manutencao anual

A manutencdo anual deve ser realizada por uma oficina de servico autorizada da Kemppi. As oficinas de servico da
Kemppi realizam a manutencdo do sistema de soldagem de acordo com seu contrato de servico da Kemppi. Encontre a
oficina de servico mais proxima em www.kemppi.com.

O programa de manutencao anual do equipamento de soldagem inclui:

Limpeza do equipamento.

Manutencéo das ferramentas de soldagem.

Verificagdo dos conectores e interruptores.

Verificagdo de todas as conexdes elétricas.

Verificagdo do cabo de alimentacéo e do plugue da rede elétrica.

Reparo de pecas defeituosas e substituicdo de componentes defeituosos.

Teste de manutencdo.

Teste da operacao e calibracdo dos valores de desempenho quando necessario.

Atualizacdo do sistema de soldagem para as versdes mais recentes do firmware e do software e instalagcdo de um
novo software de soldagem.

Se for usada uma unidade de arrefecimento: Verificacdo e limpeza da bomba de liquido de arrefecimento. A bomba
é desmontada e limpa minuciosamente e, se houver algum vazamento no ponto de vedacédo do eixo da bomba, a
vedacéo do eixo é substituida. A vedacao do eixo estd sujeita a desgaste e pode precisar ser substituida peri-
odicamente para manter a vedac¢ao adequada.

Para a manutencéo da tocha de soldagem Kemppi, consulte as instru¢des da tocha de soldagem (disponiveis também
em userdoc.kemppi.com).
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5.2 Descarte

h{

Nao descarte nenhum equipamento elétrico com o lixo comum!

Em cumprimento a Diretriz WEEE 2012/19/EU sobre descarte de equipamentos elétricos e eletrénicos e a Diretiva Euro-
peia 2011/65/EU sobre a restricdo ao uso de determinadas substancias nocivas em equipamentos elétricos e eletrénicos,
bem como sua implementac¢ao de acordo com a legislagdo nacional, os equipamentos elétricos que tenham atingido o
respectivo fim de vida util devem ser coletados separadamente e levados para instalagbes de reciclagem apropriadas res-
ponsaveis no que diz respeito ao meio ambiente. O proprietdrio do equipamento tem a obriga¢ao de entregar uma uni-
dade desativada a um centro de coleta regional, de acordo com as instru¢des das autoridades locais ou de um
representante da Kemppi. A aplicacdo dessas diretrizes europeias favorece o meio ambiente e a saide humana.

Para obter mais informacdes:

=]
En
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6. DADOS TECNICOS

"Fonte de energia MasterTig 235ACDC" on the next page
"Fonte de energia MasterTig 325DC" on page77

"Fonte de energia MasterTig 335ACDC" on page79
"Fonte de energia MasterTig 425DC" on page81

"Unidade de resfriamento MasterTig Cooler M" on page83

Para cédigos para encomenda, consulte "Cédigos para encomenda” on page94.
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6.1 Fonte de energia MasterTig 235ACDC

Cabo de alimentacéo

Monofasico, 2,5 mm?

Monofasico, 2,5 mm?

Tensdo de alimentagao 1~50/60 Hz 110/220..240V £10% 110/240V +£10 %
Corrente méxima de alimentacéo. 27 A 25A
Corrente de alimentacéo efetiva 16 A 15A
Fusivel 16 A 15A
Tensdo em vazio, (U,) MMA 50V 23V (travado para VRD)
Tensao em vazio (U) MMA/TIG 91V 91V
Tensao em vazio (U, yrp) MMA 23V 23V
Tensdo em vazio (média) MMA 50V 23V (travado para VRD)
Saida maxima nominal a40°C (240V)  40% TIG 230 A/19.2V 230 A/192V
Ciclo de trabalh -
(Clclo detrabalho e processo espe- . 7y 200 A/18V 200 A/18V
cificados na proxima coluna)
100% TIG 170 A/168V 170 A/16,8V
37% MMA 180 A/272V 180 A/27,2V
60% MMA 150 A726 V 150 A/26V
100% MMA 120 A/248V 120 A/24,8V
Saida maxima nominala40°C (110V)  40% TIG 130 A/152V 130 A/152V
(Ciclo de trabalho e processo espe-
. - 60% TIG 120 A/148V 110 A/144V
cificados na préxima coluna)
100% TIG 90 A/13,6V 90 A/13,6V
40% MMA 85A/234V 85A/234V
60% MMA 75A/23,0V 75A/23,0V
100% MMA 55A/222V 55A/22,2V
Faixa de saida (240 V) TIG 3A/1Va230A/31V 3A/1Va230A/31V
MMA 10A/10Val180A/40V T0A/10Val180A/40V
Faixa de saida (110 V) TIG 3A/1Val130A/24V 3A/1Val30A/24V
MMA 10A/1Va85A/35V 10A/1Va85A/35V
Fator de poténcia, A 230V, MMA 0,99 0,99
180 A/27,2V
Eficiéncia, n 230V, MMA 84 % 84 %
120 A/248V
Poténcia em vazio TIG 20W 20w
Faixa de temperatura operacional -20a40°C -20a40°C
Faixa de temperatura de arma- -20°Ca 60 °C -20°Ca 60 °C
zenamento
Classe de compatibilidade ele- A A
tromagnética
Grau de protecao IP23S IP23S
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Dimensobes externas CxLxA 544 x 205 x 443 mm 544 x 205 x 443 mm

Peso sem acessdrios 19,1 kg 19,1 kg

Sinal de arco aceso para relé 24 V/50 mA 24 V/50 mA

Tensao de alimentagao para a unidade U, 2202240V (resfriador ndo 240V (resfriador ndo com-
de resfriamento compativel com 110V) pativel com 110V)
Poténcia recomendada para o gerador Sgen 8 kVA 8 kVA

(min.)

Tipo de comunicagao sem fio:

- Painéis de controle MTP23X, MTP33X,
MTP35x (1

- Controles remotos HR45, FR45 !

Frequéncias e poténcias
do transmissor

2400-2483.5 MHz, 10 dBm

2400-2483.5 MHz, 10 dBm

Tipo de comunicagdo cabeada Remoto Analdgico Analdgico
BARRAMENTO CAN Barramento Kemppi Remote Barramento Kemppi
Remote
Tensdo de escorvamento do arco 5allkv 5allkv
Diametro do eletrodo @ mm 1,6...50mm 1,6...50 mm
Tipo de conector do cabo de sol- R1/4 R1/4

dagem TIG

Normas

IEC60974-1,-3-10
IEC61000-3-12
GB 15579.1

IEC 60974-1,-3-10

IEC61000-3-12
AS 60974.1-2006
GB 15579.1

1)

Q NO: Estes dispositivos ndo podem ser usados dentro de um raio de 20 km do centro de Ny-Alesund em Sval-

bard, Noruega. Esta restri¢do aplica-se a qualquer operagdo de transmissor nas frequéncias entre 2 e 32 GHz.
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6.2 Fonte de energia MasterTig 325DC

Cabo de alimentacéo Trifésico, Trifésico, Trifasico, 2,5 mm?
2,5 mm? 2,5 mm?
Tensao de alimentagao Trifasico, 50/60 Hz 380a460V 380a460V 220a230V;380a
+10% +10% 460V £10 %
Corrente maxima de alimentacéo. 14a13A 15a11A 25A;15a11 A
Corrente de alimentacéo efetiva 11al0A 11a8A 17A11a8A
Fusivel 16 A 16 A 20A
Tensao em vazio, (U,) MMA 50V 50V 50V
Tensao em vazio (U,) AU a MMA 23V 23V 23V
Tenséo em vazio (U) MMA/TIG 75a95V 75a95V 75a95V
Tensao em vazio (U, yrp) MMA 23V 23V 23V
Tensao em vazio (média) MMA 50V 50V 50V
Saida maxima nominal a 40 °C 40% TIG 300 A/22V 300 A/22V 300 A/22V
(Ciclo de trabalho e processo espe-
. . 60% TIG 230 A/19,2V 230 A/192V 230 A/192V
cificados na proxima coluna)
100% TIG 190 A/17,6V 190 A/17,6V 190 A/17,6V
40% MMA 250 A/30V 250 A/30V 250 A/30V
60% MMA 230 A/292V 230 A/292V 230 A/29,2V
100% MMA 190 A/27,6V 190 A/276V 190 A/276V
Faixa de saida TIG 3A/1Va300A | 3A/1Va300A | 3A/1Va300A/27
/38V /38V V(@220V)
MMA 10A/10Va250 | 10A/10Va250 | T0A/10Va250A/
A/39V A/39V 32V(@220V)
Fator de poténcia, A 400V, MMA 250 A/30V | 093 0,90 0,85
Eficiéncia, n 400 V, MMA 89% 89% 88 %
190 A/27,6 V
Poténcia em vazio TIG 20W 20W 20W
Faixa de temperatura operacional -20a40°C -20a40°C -20a40°C
Faixa de temperatura de arma- -20°Ca 60 °C -20°Ca 60 °C -20°Ca60°C
zenamento
Classe de compatibilidade ele- A A A
tromagnética
Min. poténcia de curto-circuito da Ssc 1,7 MVA 1,9 MVA 1,4 MVA
rede de energia
Grau de protecdo IP23S IP23S IP23S
Dimensbes externas CxLxA 544 x 205 x 544 x 205 x 544 x 205 x 443 mm
443 mm 443 mm
Peso sem acessérios 21,0kg 21,5kg 21,5kg
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MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Manuais de operagao - PT

Sinal de arco aceso para relé 24 V/50 mA 24 V/50 mA 24 V/50 mA

Tensao de alimentacao para a unidade U, 380a460V 380a460V 2202460V

de resfriamento

Poténcia recomendada para o gerador  Sgep, 20 kVA 20 kVA 20 kVA

(min.)

Tipo de comunicagao sem fio: Frequéncias e potén- 2400-2483.5 2400-2483.5 2400-2483.5 MHz, 10

- Painéis de controle MTP23X, cias do transmissor MHz, 10 dBm MHz, 10 dBm dBm

MTP33X, MTP35X 2

- Controles remotos HR45, FR45 2

Tipo de comunicacédo cabeada Remoto Analdgico Analdgico Analdgico

BARRAMENTO CAN Barramento Barramento Barramento Kemppi

Kemppi Remote | Kemppi Remote | Remote

Tensdo de escorvamento do arco 5al1kv 5allkv 5a11kv

Diametro do eletrodo @ mm 1,6260mm 1,6a60mm 1,6a60mm

Tipo de conector do cabo de sol- R1/4 R1/4 R1/4

dagem TIG

Normas IEC 60974-1,-3,- IEC 60974-1,-3,- IEC 60974-1,-3-10
10 10 IEC 61000-3-12
IEC 61000-3-12 IEC 61000-3-12 AS 60974.1-2006 @
AS 60974.1-2006 | AS60974.1-2006 | GB 15579.1

€
GB 15579.1

€
GB 15579.1

) Nos modelos de fonte de energia AU nas quais a funcdo VRD (dispositivo de reducéo de tensdo) esta travado aci-

onado, somente este valor é aplicavel.

2)

Q NO: Estes dispositivos ndo podem ser usados dentro de um raio de 20 km do centro de Ny-Alesund em Sval-

bard, Noruega. Esta restricao aplica-se a qualquer operacdo de transmissor nas frequéncias entre 2 e 32 GHz.

3) Aplica-se apenas as versdes do modelo de fonte de energia nas quais a funcdo VRD esta travada acionada.

© Kemppi
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MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC
Manuais de operagao - PT

& KEMPPI

6.3 Fonte de energia MasterTig 335ACDC

Cabo de alimentacéo Trifésico, Trifésico, Trifasico, 2,5 mm?
2,5 mm? 2,5 mm?
Tensao de alimentagao Trifasico, 50/60 Hz 380a460V 380a460V 220a230V;380a
+10% +10% 460V £10 %
Corrente maxima de alimentacéo. 15a13A 16a12A 25A;16a12A
Corrente de alimentacéo efetiva 11al0A 11a8A 17A11a8A
Fusivel 16 A 16 A 20A
Tensao em vazio, (U,) MMA 50V 50V 50V
Tensao em vazio (U,) AU a MMA 23V 23V 23V
Tenséo em vazio (U) MMA/TIG 75a95V 75a95V 75a95V
Tensao em vazio (U, yrp) MMA 23V 23V 23V
Tensao em vazio (média) MMA 50V 50V 50V
Saida maxima nominal a 40 °C 40% TIG 300 A/22V 300 A/22V 300 A/22V
(Ciclo de trabalho e processo espe-
. . 60% TIG 230 A/19,2V 230 A/192V 230 A/192V
cificados na proxima coluna)
100% TIG 190 A/17,6V 190 A/17,6V 190 A/17,6V
40% MMA 250 A/30V 250 A/30V 250 A/30V
60% MMA 230 A/292V 230 A/292V 230 A/29,2V
100% MMA 190 A/27,6V 190 A/276V 190 A/276V
Faixa de saida TIG 3A/1Va300A | 3A/1Va300A | 3A/1Va300A/27
/38V /38V V(@220V)
MMA 10A/10Va250 | 10A/10Va250 | T0A/10Va250A/
A/39V A/39V 32V(@220V)
Fator de poténcia, A 400V, MMA 250 A/30V | 093 0,90 0,89
Eficiéncia, n 400 V, MMA 86% 86% 86%
190 A/27,6 V
Poténcia em vazio TIG 20W 20W 20W
Faixa de temperatura operacional -20a40°C -20a40°C -20a40°C
Faixa de temperatura de arma- -20°Ca 60 °C -20°Ca 60 °C -20°Ca60°C
zenamento
Classe de compatibilidade ele- A A A
tromagnética
Min. poténcia de curto-circuito da Ssc 1,7 MVA 1,9 MVA 1,4 MVA
rede de energia
Grau de protecdo IP23S IP23S IP23S
Dimensbes externas CxLxA 544 x 205 x 544 x 205 x 544 x 205 x 443 mm
443 mm 443 mm
Peso sem acessérios 22,0kg 22,5 kg 22,5kg
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MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Manuais de operagao - PT

Sinal de arco aceso para relé 24 V/50 mA 24 V/50 mA 24 V/50 mA

Tensao de alimentacao para a unidade U, 380a460V 380a460V 2202460V

de resfriamento

Poténcia recomendada para o gerador  Sgep, 20 kVA 20 kVA 20 kVA

(min.)

Tipo de comunicagao sem fio: Frequéncias e potén- 2400-2483.5 2400-2483.5 2400-2483.5 MHz, 10

- Painéis de controle MTP23X, cias do transmissor MHz, 10 dBm MHz, 10 dBm dBm

MTP33X, MTP35X 2

- Controles remotos HR45, FR45 2

Tipo de comunicacédo cabeada Remoto Analdgico Analdgico Analdgico

BARRAMENTO CAN Barramento Barramento Barramento Kemppi

Kemppi Remote | Kemppi Remote | Remote

Tensdo de escorvamento do arco 5al1kv 5allkv 5a11kv

Diametro do eletrodo @ mm 1,6...60mm 1,6...60mm 1,6...60mm

Tipo de conector do cabo de sol- R1/4 R1/4 R1/4

dagem TIG

Normas IEC60974-1,-3 - IEC60974-1,-3,- IEC60974-1,-3,-10
10 10 IEC 61000-3-12
IEC 61000-3-12 IEC 61000-3-12 AS 60974.1-2006 @
AS 60974.1-2006 | AS60974.1-2006 | GB 15579.1

€
GB 15579.1

€
GB 15579.1

) Nos modelos de fonte de energia AU nas quais a funcdo VRD (dispositivo de reducéo de tensdo) esta travado aci-

onado, somente este valor é aplicavel.

2)

Q NO: Estes dispositivos ndo podem ser usados dentro de um raio de 20 km do centro de Ny-Alesund em Sval-

bard, Noruega. Esta restricao aplica-se a qualquer operacdo de transmissor nas frequéncias entre 2 e 32 GHz.

3) Aplica-se apenas as versdes do modelo de fonte de energia nas quais a funcdo VRD esta travada acionada.

© Kemppi
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MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Manuais de operagao - PT

6.4 Fonte de energia MasterTig 425DC

Cabo de alimentacéo

Trifasico, 2,5 mm?

Tensao de alimentagao

Trifasico, 50/60 Hz

380..460V£10%

Corrente méxima de alimentacéo. 23-18 A
Corrente de alimentacéo efetiva 16-14 A
Fusivel 16 A
Tensdo em vazio, (U,) MMA 50V
Tenséo em vazio (U,) AU MMA 23V
Tensao em vazio (U) MMA/TIG 70-95V
Tensao em vazio (U, yrp) MMA 23V
Tensdo em vazio (média) MMA 50V
Saida nominal maxima a 40 °C 30% TIG 400 A/26V
(ciilﬂzacje trabalho e processo especificados na préxima 60% TIG 320 A28V
100% TIG 280A/212V
40% MMA 350 A/34V
60% MMA 320A/328V
100% MMA 270 A/308V
Faixa de saida TIG 3 A/1V-400 A/41V
MMA 10 A/10 V=350 A/42 V
Fator de poténcia, A 400V, MMA 350 A/34V 0,91
Eficiéncia, n 400V, MMA 280 A/31,2V 89%
Poténcia em vazio TIG 16W
Faixa de temperatura operacional -20a40°C
Faixa de temperatura de armazenamento -20°Ca 60 °C
Classe de compatibilidade eletromagnética A
Min. poténcia de curto-circuito da rede de energia Sec 2,0 MVA
Grau de protecdo IP23S
Dimensdes externas CxLxA 544 x 205 x 443 mm
Peso sem acessdrios 23,6 kg
Sinal de arco aceso para relé 24 V/50 mA
Tensao de alimentacao para a unidade de resfriamento Uey em 380a460V
Poténcia recomendada para o gerador (min.) Sgen 20 kVA

Tipo de comunicagao sem fio:
- Painéis de controle MTP23X, MTP33X, MTP35X (2
- Controles remotos HR45, FR45

Frequéncias e poténcias do trans-
missor

2400-2483.5 MHz, 10 dBm
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‘ KEM PPI MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Manuais de operagao - PT

Tipo de comunicacédo cabeada Remoto Analdgico
BARRAMENTO CAN Barramento Kemppi

Remote

Tensao de escorvamento do arco 5al1tkv

Didmetro do eletrodo @ mm 1,6-7,0 mm

Tipo de conector do cabo de soldagem TIG R1/4

Normas I[EC60974-1,-3,-10
IEC61000-3-12
AS 60974.1-2006 @
GB 15579.1

) Nos modelos de fonte de energia AU nas quais a funcio VRD (dispositivo de reduco de tensio) esta travado aci-
onado, somente este valor é aplicavel.

& NO: Estes dispositivos ndo podem ser usados dentro de um raio de 20 km do centro de Ny-Alesund em Sval-
bard, Noruega. Esta restricdo aplica-se a qualquer operagdo de transmissor nas frequéncias entre 2 e 32 GHz.

2)

3) Aplica-se apenas as versdes do modelo de fonte de energia nas quais a funcio VRD esta travada acionada.
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Manuais de operagao - PT

& KEMPPI

6.5 Unidade de resfriamento MasterTig Cooler M

Tenséo de alimentacao U, 50/60 Hz 220 a 460 VCA, monofésico/trifésico
Corrente nominal méxima de alimentagao 11 max 1.0A
Poténcia de refrigeracdo nominal em 1 I/min 0,9 kW
Poténcia de refrigeragdo a 1,6 I/min 1,0 kW
Liquido refrigerante recomendado MPG 4456 (mistura Kemppi)
Pressédo do liquido refrigerante (méx.) 0,4 MPa
Volume do reservatério 301
Faixa de temperatura operacional * -20a40°C
Faixa de temperatura de armazenamento -20a60°C
Classe de compatibilidade eletromagnética A
Grau de protecao ** 1P23S
Dimensdes externas CxLxA 615 x 206 x 268 mm
Peso sem acessérios 12,5 kg
Normas IEC 60974-2
IEC 60974-10
* Com o liquido refrigerante recomendado
** Quando montado
© Kemppi 83 1920900/ 2505
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MasterTig 235ACDC, 325DC, 335ACDC, 425DC

Manuais de operagao - PT

6.6 Tabelas de guia TIG

Soldagem TIG (CA)

As tabelas neste capitulo sdo fornecidas apenas como uma orientagéo geral. As informagées fornecidas baseiam-se
unicamente no uso do eletrodo WC20 (cinza) e do gds argénio.

15 90 16 4/5/6 6,5/8,0/9,5 6a7

20 150 24 6/7 9,5/11,0 7a8

30 200 32 7/8/10 11,0/12,5/16 8a10

40 350 40 10/11 16/17,5 10a12
Soldagem TIG (CC)

6,5/8,0 5a6
70 140 1,6 4/5/6 6,5/8,0/9,5 6a7’
140 230 24 6/7 9,5/11,0 7a8
225 330 32 7/8/10 11,0/12,5/16 8a10

© Kemppi
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6.7 Processos e recursos de soldagem

MasterTig 235, 325, 335 e 425

A

Anticongelante MMA
Uma funcédo que reduz automatica e significativamente a corrente de soldagem quando o eletrodo esta em
contato com a peca de trabalho. Pode ser usada para evitar que um eletrodo MMA fique muito quente
quando em contato com a peca de trabalho.

Anticongelante TIG
Uma fungdo que reduz automatica e significativamente a corrente de soldagem quando o eletrodo estd em
contato com a peca de trabalho. Pode ser usada, por exemplo, para evitar a diluicdo indesejada do eletrodo
para o metal soldado.

Arco de busca
Funcédo de soldagem que permite usar um breve periodo de corrente baixa no inicio da solda. Isso permite um
inicio preciso da soldagem. Os parametros sdo predefinidos pelo usuério.

Arco de fuga
Funcao de soldagem que permite usar um breve periodo de corrente baixa no final da solda. Isso reduz os
defeitos de soldagem causados pela cratera final. Os parametros sao predefinidos pelo usudario. O valor zero
significa que a fungao esta desativada.

Arranque suave
Funcao de soldagem que usa corrente de soldagem mais baixa no inicio da solda. Apds o periodo de arranque
suave, a corrente sobe para o nivel de soldagem normal. Os valores para o nivel de corrente de arranque
suave e sua duragao sao predefinidos manualmente. O arranque suave é usado para suavizar o periodo inicial
da soldagem, especialmente com acos.

Balango CA
Funcéo para ajustar os ciclos de corrente positiva e negativa na soldagem TIG CA. Percentual baixo significa
que, em média, a corrente de soldagem esta mais no lado negativo, e percentual alto significa que, em média,
a corrente de soldagem estd mais no lado positivo.

Balan¢o maximo
Define o valor maximo para a configuracdo de balango de CA.

Balang¢o minimo
Define o valor minimo para a configuragao de balanco de CA.

C

Canais de memoria
Local para armazenar configuragdes de parametros de soldagem predefinidos. Um equipamento de solda
pode incluir varios canais pré-ajustados. Os usudrios podem criar novos canais para seus proprios trabalhos de
soldagem e modifica-los ou exclui-los. Facilita a selecdo de parametros e, em alguns casos, permite a trans-
feréncia de configuragdes de um equipamento de solda para outro.
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Manuais de operacao - PT

Congelamento da corrente
A corrente de soldagem pode ser congelada em certo nivel durante a inclinagcdo descendente pressionando-
se o gatilho.

Corrente de base
O menor nivel de corrente do ciclo de pulsos. Na soldagem TIG, sua principal funcao é resfriar a poca de sol-
dagem para manter o arco.

Corrente de ignicao
Ajusta o nivel de corrente da sequéncia de ignicdo negativa (TIG).

Corrente de ignicao negativa
Ajusta o nivel de corrente da sequéncia de ignicdo negativa (TIG).

Corrente de ignicao positiva
Ajusta o nivel de corrente da sequéncia de ignicao positiva. Somente em fontes de energia CA/CC (TIG).

Corrente de ignicao TIG por tocar e levantar
Corrente de contato no inicio da ignicao TIG por tocar e levantar.

Corrente de troca de fase CA
Muda o ponto da corrente de soldagem no qual comeca a passagem pelo zero. Afeta somente a soldagem TIG
CA.

Corrente do pulso
O maior nivel de corrente do ciclo de pulsos. Na soldagem TIG, sua principal funcéo é criar uma pocga de sol-
dagem ou aumentar a temperatura desta poca.

Corte de inclinacdo descendente 2T
Esta é uma fungdo que permite ao usuario finalizar a rampa de inclinagdo descendente da corrente com um
toque rapido do interruptor da tocha.

D

Duplo pulsado
A soldagem TIG duplo pulsado pode ser usada, por exemplo, para aumentar a velocidade de avanco ou para
produzir soldas com altos requisitos visuais. A corrente de soldagem é pulsada em duas frequéncias dife-
rentes: lenta e rapida. A frequéncia rapida torna o arco mais focalizado e a frequéncia lenta produz uma boa
aparéncia de escama de peixe para as soldas.

Elevacao
Funcao de soldagem que determina o tempo durante o qual a corrente de soldagem aumenta gradualmente
até o nivel de corrente de soldagem desejado no comeco da solda. O valor para o tempo de elevacao é pre-
definido pelo usuario. O valor zero significa que a funcao esta desativada.

Elevacao suave
Esta é uma funcdo que cria uma el suave automaticamente para evitar o desgaste do eletrodo causado por
aumentos subitos de corrente com altas correntes de soldagem. Esta funcdo tem efeito somente quando a cor-
rente de soldagem é de 100 A ou mais.
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F

Forca da faisca de alta frequéncia
Ajusta a tensdo da faisca de alta frequéncia usada na ignicao.

Forca do arco
Ajusta as dinamicas de curto-circuito [rigidez] da soldagem MMA alterando, por exemplo, os niveis de cor-
rente.

Forma de onda CA
Funcéo para alterar a forma de onda da corrente alternada na soldagem TIG CA. Trés opgdes estao dis-
poniveis: senoidal, quadrada e 6tima. A forma de onda afeta o formato do cordao de solda, a penetragao da
solda e o ruido do processo de soldagem. Selecione o que melhor atende a aplicagao.

Frequéncia CA:
Funcéo para alterar a frequéncia da corrente alternada na soldagem TIG CA. Esta configuragao ajusta o
numero de ciclos por segundo. Usada para alterar a frequéncia da corrente de soldagem para melhor atender
a preferéncia e aplicagdo do soldador.

Frequéncia do pulso
Determina quantos ciclos de pulsos sdo criados por segundo (Hz).

Ignicao de alta frequéncia — HF
Modo de ignicdo na soldagem TIG. Na ignicdo HF, pressionar o gatilho da tocha produz um pulso de alta ten-
sdo que cria uma faisca para acender o arco. O modo de ignicdo HF deve estar ativado no painel de controle.

Ignicao negativa
A sequéncia de ignicao TIG que esta na parte negativa da corrente. Normalmente, é a ultima parte da igni¢ao
com fontes de energia CACC. Com fontes de energia CC, esta é a Unica parte da ignicdo com TIG.

Ignicao positiva
A sequéncia de ignicao TIG que estd na parte positiva da corrente. Normalmente, é a primeira parte da ignicdo
com fontes de energia CACC. As fontes de energia CC ndo tém ignicao positiva com TIG.

Ignicao TIG por tocar e levantar
Modo de ignicao na soldagem TIG. Na ignicdo TIG por tocar e levantar, vocé toca rapidamente a peca de tra-
balho com o eletrodo, em seguida, pressiona o gatilho e levanta o eletrodo a uma pequena distancia da peca
de trabalho. Ignicdo TIG por tocar e levantar deve estar ativada no painel de controle. Também é conhecida
como “Ignicao por toque” ou “Igni¢do por contato”.

Inclinagao descendente
Funcao de soldagem que determina o tempo durante o qual a corrente de soldagem diminui gradualmente
até o nivel de corrente final. O valor do tempo de inclinagdo descendente é predefinido pelo usuario. O valor
zero significa que a funcao esta desativada.

Inclinagcdao descendente ndo progressiva
Determina um ponto ao qual a corrente abaixa o mais rapido possivel e entédo inicia a inclinagdo descendente
normal.
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L

Ldogica de disparo
Tochas de soldagem tém dois modos de operacao alternativos: 2T e 4T. Eles diferem na maneira como o gati-
Iho opera. No modo 2T, vocé mantém o gatilho pressionado durante a soldagem, enquanto no modo 4T vocé
pressiona e solta o gatilho para iniciar ou parar de soldar e usar fun¢des de gatilho especiais, como o Minilog.

Logica de disparo 2T
Modo de operacao do gatilho de uma tocha de soldagem. Quando vocé pressiona o gatilho no modo 2T, o
gas de protecdo comeca a fluir e o arco se é estabelecido. Mantenha o gatilho pressionado durante a sol-
dagem e solte-o quando quiser parar de soldar.

Légica de disparo 4T
Modo de operacdo do gatilho de uma tocha de soldagem. Quando vocé pressiona o gatilho no modo 4T, o
gas de protegao comeca a fluir, mas o arco nao é estabelecido até vocé soltar o gatilho. Para parar de soldar,
pressione o gatilho novamente e solte-o para extinguir o arco.

M

MicroTack
Funcéo de soldagem TIG que otimiza as caracteristicas de soldagem por ponto. Utilizado para solda ponto de
chapas finas ou materiais de espessuras diferentes. Permite a criacao rapida e facil de soldas limpas com
minimo aporte térmico.

Minilog
Funcéo de soldagem TIG que permite usar o interruptor da tocha para alternar entre a corrente de soldagem e
a corrente Minilog. Os parametros sdo predefinidos pelo usuario. A soldagem por solda ponto é uma apli-
cacdo e também funciona como uma “corrente de pausa” quando a posicdo de soldagem muda, por exemplo.

MIX TIG
Funcéo de soldagem TIG, na qual os processos TIG AC e TIG DC alternam de maneira predefinida. Os para-
metros sdo pré-ajustados pelo usudrio de acordo com a aplicagdo de soldagem. Usada especialmente para oti-
mizar a soldagem de materiais de aluminio de diferentes espessuras.

MMA
Processo de soldagem a arco manual que utiliza um eletrodo consumivel. O eletrodo é revestido com material
de fluxo que protege a area de solda contra oxidacdo e contaminacao.

Modo de ignicao
A maneira como o arco de solda é aceso. Na soldagem TIG, dois modos de ignicdo estdo disponiveis: Ignicdo
de alta frequéncia (HF) e ignicdo TIG por tocar e levantar. A ignicdo de HF usa um pulso de tenséo para iniciar
0 arco, e a ignicdo TIG por tocar e levantar precisa de um contato fisico entre o eletrodo e a peca de trabalho.

N

Nivel de corte de inclinacdo descendente
O ponto da corrente de soldagem em que a inclinacdo descendente termina.

Nivel inicial
O ponto da corrente de soldagem em que a inclinagdo ascendente comeca.
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P

Partida a quente
Funcédo de soldagem que usa corrente de soldagem mais alta no inicio da solda. Ap6s o periodo de partida a

quente, a corrente cai para o nivel de soldagem normal. Os valores para o nivel de corrente de partida a
quente e sua duracao sdo predefinidos manualmente. Isso facilita o inicio da solda, especialmente com mate-
riais de aluminio.

Poés-gas
Funcéo de soldagem que continua o fluxo de gas de protecao apds o arco ter se extinguido. Isso garante que
a solda quente nao entre em contato com o ar apés a extin¢ado do arco, protegendo a solda e também o ele-
trodo. Usada para todos os metais. Em especial, o aco inoxidavel e o titanio exigem tempos de pds-gas mais
longos.

Pré-gas
Funcéo de soldagem que inicia o fluxo de gas de protecdo antes que o arco acenda. Isso garante que o metal
nao entre em contato com o ar no inicio da solda. O valor de tempo é predefinido pelo usuario. Usado para
todos os metais, mas especialmente para aco inoxidavel, aluminio e titanio.

Proporcao do pulso
Determina o quanto do tempo do ciclo de pulso é gasto na corrente de pulso.

Pulsado automatico
Processo de soldagem TIG no qual a corrente de soldagem alterna entre dois niveis de corrente: corrente de
base e corrente de pulso. Apenas a corrente de soldagem precisa ser ajustada e os parametros de pulso sdo
pré-ajustados automaticamente. Usado para otimizar as caracteristicas do arco para as aplicacdes de sol-
dagem desejadas.

Pulsado manual
Processo de soldagem TIG no qual a corrente de soldagem alterna entre dois niveis de corrente: corrente de
base e corrente de pulso. Os parametros sdo predefinidos pelo usudrio. Usado para otimizar as caracteristicas
do arco para as aplicagdes de soldagem desejadas.

Q

Quebra de arco
Determina o ponto no qual o arco é extinto em relagdo ao comprimento do arco na soldagem MMA. A fina-
lidade é otimizar a terminacdo da solda para cada tipo de eletrodo para evitar que arco seja extinto ace-
dentalmente durante a soldagem e também evitar marcas de queimado na peca de soldagem quando a
soldagem é interrompida.

S

Soldagem continua
A soldagem TIG normal, que ndo tem nenhum tempo de pausa.

Soldagem por ponto
Funcéo de soldagem TIG que produz automaticamente uma solda de duracgao predefinida. Os parametros sao
predefinidos pelo usuario. Esta fungdo é usada para unir duas pecas de materiais com solda ponto, por exem-
plo, unindo chapas finas com baixo aporte térmico.
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T

Tempo de arco
Informa a quanto tempo o arco de soldagem estd acionado.

Tempo de ignicao negativa
Ajusta o comprimento da sequéncia de ignicdo negativa (TIG).

Tempo de ignicdo positiva
Ajusta o comprimento da sequéncia de ignicao positiva. Somente em fontes de energia CA/CC (TIG).

TIG
Processo de soldagem manual que normalmente usa um eletrodo de tungsténio ndo consumivel, um material
de enchimento separado e um gas de protecdo inerte para proteger a area de solda contra oxidacgao e con-
taminacdo durante o processo de soldagem. O uso de um material de enchimento nem sempre é obrigatério
na soldagem TIG.

TIGCA
Processo de soldagem TIG de corrente alternada, onde a polaridade do eletrodo alterna rapidamente entre

positivo e negativo. Usado especialmente em soldagem de aluminio.

TIG CC
Processo de soldagem TIG de corrente continua, no qual a polaridade do eletrodo é positiva ou negativa
durante todo o processo de soldagem. A polaridade negativa (DC-) permite alta penetracdo, enquanto a pola-
ridade positiva (DC+) é usada somente em aplicacdes especiais.

TIG pulsado
Processo de soldagem TIG no qual a corrente de soldagem alterna entre dois niveis de corrente: corrente de

base e corrente de pulso. Os parametros podem ser definidos manual ou automaticamente. Usado para oti-
mizar as caracteristicas do arco para as aplicagdes de soldagem desejadas.

\'

VRD (dispositivo de reducao de tensao)
Um dispositivo de seguran¢a usado em equipamentos de soldagem para reduzir a tensdo em vazio e manté-la

abaixo de um determinado valor de tenséo. Isso reduz o risco de choque elétrico, especialmente em ambi-
entes perigosos, como espacos fechados ou imidos. O VRD também pode ser exigido por lei em deter-
minados paises ou regides.

w

Weld Assist
Um utilitario semelhante a um assistente para facilitar a selecdo de parametros de soldagem. O utilitario ori-
enta o usuario passo a passo por meio da sele¢do dos parametros necessarios, apresentando as sele¢des de
uma maneira facilmente compreensivel para um usuario nao técnico. Disponivel no painel de controle
MTP35X da familia de produtos MasterTig.
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6.8 Simbolos usados

Saida de liquido refrigerante

Entrada de gas

Saida de gés

Duplo pulsado

Goivagem a arco de carbono

TIG

Ignicéo de alta frequéncia TIG

Igni¢do por contato TIG

Refrigeracao a dgua para TIG

Refrigeracao a gas para TIG

MIG

MMA

Quebra de arco

IL-

UL Pulsado
l_/— Arranque suave
I; Partida a quente
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Elevacdo
-\ Enchimento de cratera com inclinagdo descendente
. Enchimento de cratera com nivel descendente
N Arco de fuga
-— 1_ Minilog
2T 2T
aT 4T
4T LOG

4T LOG + Minilog

Soldagem MicroTack

Soldagem continua

Soldagem por ponto

o= o

Teste de gés

-
<

Frequéncia ou comprimento de onda

Corrente de base

Corrente do pulso

Frequéncia CA:

CA Senoidal

CA Quadrada

7St E T
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CA Otima

T

Controle remoto

Controle remoto na tocha TIG

Pedal

Alta tenséo

Baixa tensao

Simbolos comuns usados na documentagao da Kemppi:

[

Manual do usuério

Marcacao CE

Classe EMC A

g DX

Descarte de eletroeletrénicos

Alta tenséo (aviso)

B <

Aterramento de protecdo
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7.CODIGOS PARA ENCOMENDA

MasterTig 235ACDC  Fonte de energia:230 A CA/CC, uso com gerador e multitensao MT235ACDCGM

GM Fonte de energia:230 A CA/CC, uso com gerador e multitensdo, VRD travado | MT235ACDCGMAU
acionado

MasterTig 325DC Fonte de energia: 300 A CC MT325DC

MasterTig 325DC G Fonte de energia: 300 A CC, uso com gerador MT325DCG
Fonte de energia: 300 A CC, uso com gerador, VRD travado acionado MT325DCGAU

MasterTig 325DC GM  Fonte de energia: 300 A CC, uso com gerador e multitensao MT325DCGM

MasterTig 335ACDC  Fonte de energia: 300 A CA/CC MT335ACDC

MasterTig 335ACDC  Fonte de energia: 300 A CA/CC, uso com gerador MT335ACDCG

G Fonte de energia: 300 A CA/CC, uso com gerador, VRD travado acionado MT335ACDCGAU

MasterTig 335ACDC  Fonte de energia: 300 A CA/CC, uso com gerador e multitensédo MT335ACDCGM

GM

MasterTig 425DC G Fonte de energia: 400 A CC, uso com gerador MT425DCG
Fonte de energia: 400 A CC, uso com gerador, VRD travado acionado MT425DCGAU

MasterTig Cooler M Unidade de resfriamento, uso com multitensao MTCTKWM

MTP23X Painel de controle: Painel de membrana, CC MTP23X

MTP33X Painel de controle:Painel de membrana, CA/CC MTP33X

MTP35X Painel de controle: Painel TFT 7", CC, CA/CC MTP35X

HR43 Controle remoto com fio HR43

HR45 Controle remoto sem fio: HR45

FR43 Controle remoto de pedal com fio FR43

FR45 Controle remoto de pedal sem fio FR45

P43MT Unidade de transporte, subtransporte com quatro rodizios PA3MT

T25MT Unidade de transporte, carrinho com dois rodizios T25MT

P45MT Unidade de transporte, carrinho com quatro rodizios PASMT

- Pacote de filtro de particulas SP020952

* VRD (dispositivo de reducdo de tensao).
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7.1 Acessorios

Dica: As letras com os nomes dos modelos de produtos significam:

W = refrigerado a liquido, G = resfrigerado a gas, F = pescoco flexivel, S = pesco¢o S, N = sem interruptor (sem
opcéo de controle remoto).

4m: gm: 16m:

Flexlite TX 135GF TX135GF4 TX135GF8 TX135GF16
Flexlite TX 165GF TX165GF4 TX165GF8 TX165GF16
Flexlite TX 165GS TX165GS4 TX165GS8 TX165GS16
Flexlite TX 165G TX165G4 TX165G8 TX165G16
Flexlite TX 225G TX225G4 TX225G8 TX225G16
Flexlite TX 225GS TX225GS4 TX225GS8 TX225GS16
Flexlite TX 305WF TX305WF4 TX305WF8 TX305WF16
Flexlite TX 255WS TX255WS4 TX255WS8 TX255WS16
Flexlite TX 355W TX355W4 TX355W8 TX355W16
Flexlite TX 135GFN TX135GFN4 TX135GFN8 -
Flexlite TX 165GFN TX165GFN4 TX165GFN8 -

Flexlite TX 165GSN - TX165GSN8 -

Flexlite TX 225GN TX225GN4 TX225GN8 -

Flexlite TX 255WSN - TX255WSN8 -

Flexlite TX 305WFN - TX305WFN8 -

Flexlite TX 355WN - TX355WN8 -

Dimensodes da embalagem externa, mm (C x L x A): 590 x 390 x 130/80.

Para tocha refrigerada a liquido:

Para tocha refrigerada a gas:

Controle remoto Flexlite TXR10, inter- TXR10W TXR10G
ruptor rolante
Controle remoto Flexlite TXR20, inter- TXR20W TXR20G

ruptor basculante

Extensdo de gatilho Flexlite TX

| SP014802
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