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SMARTMIG

AVISOS - REGRAS DE SEGURANCA

INSTRUGCOES GERAIS
Estas instrugbes devem ser lidas e compreendidas antes de efetuar qualquer operagao.
Toda modificagdo ou manutengéo ndo indicada no manual ndo deve ser efetuada.

Todo dano corpéreo ou material devido ao uso ndo conforme as instrugdes deste manual ndo podera ser considerado culpa do fabricante.
Em caso de problema ou incerteza, consultar uma pessoa qualificada para efetuar a manuteng¢édo adequada do aparelho.

AMBIENTE

Este aparelho deve ser usado somente para operagdes de soldadura nos limites indicados no aparelho e/ou no manual de instrugdes. E preciso
respeitar as instruc¢des relativas a seguranga. Em caso de uso inadequado ou perigoso, o fabricante ndo podera ser considerado responsavel.

Ainstalagao deve ser usada mum local sem poeira, acido, gas inflamavel ou outras substancias corrosivas, bem como para armazenamento. Garantir
a circulagéo de ar durante o uso.

Faixas de temperatura:

Useentre-10e +40°C (+14e + 104 ° F).
Armazenamento -20 a +55 °C (-4 a +131 °F)
Humidade do ar

Menor ou igual a 50% a 40 ° C (104 ° F).

Menor ou igual a 90% a 20 ° C (68 ° F).

altitude

Altitude: Até 1000 m acima do nivel do mar (3280 pés).

PROTECGAO DOS INDIVIDUOS E OUTROS

A soldadura por arco pode ser perigoso e causar ferimentos graves ou morte.

A soldadura expde as pessoas a uma fonte perigosa de calor, faiscas, campos eletromagnéticos (cuidado com o portador de marca-passos), risco
de eletrocussao, ruido e emissdes gasosas.

Para se proteger e aos outros, siga as seguintes instrugdes de seguranga:

Para se proteger de queimaduras e radiagéo, use roupas limpas, isoladas, secas, a prova de fogo e de boa aparéncia que cubram
todo o corpo.

Use luvas que garantam isolamento elétrico e térmico.

Use uma protegéo de soldadura e / ou mascara de soldadura com um nivel de protecao suficiente (variavel dependendo da apli-
cacéo). Proteja os olhos durante as operagdes de limpeza. As lentes de contato s&o particularmente proibidas.

e

As vezes, é necessario delinear as areas com cortinas a prova de fogo para proteger a area de corte dos raios de arco, projegdes
e residuos incandescentes.

Informe as pessoas na area de soldagem para ndo olharem para raios de arco ou partes fundidas e usar roupas apropriadas para
se protegerem.

Use um fone de ouvido contra ruido se o processo de soldadura atingir um nivel de ruido superior ao limite autorizado (da mesma
forma para qualquer um na zona de soldadura).

©

Mantenha as pegas moveis (ventilador) longe das méos, cabelos, roupas..
Nunca remova a protecéo do carter da unidade fria quando a fonte de energia de soldadura estiver ativa, o fabricante ndo pode
ser responsabilizado em caso de acidente.

As pecas que acabaram de ser soldadas estdo quentes e podem causar queimaduras quando manuseadas. Ao realizar a manu-
tengao da tocha, deve-se garantir que ela esteja fria o suficiente, aguardando pelo menos 10 minutos antes de qualquer inter-
vengao. A unidade fria deve ser ligada ao usar uma tocha refrigerada a agua para garantir que o fluido ndo cause queimaduras.
E importante proteger a area de trabalho antes de sair para proteger pessoas e propriedades.

>

FUMOS DE SOLDADURA E GAS

.' Os fumos, gases e poeira emitidos pelo soldadura séo perigosos para a saude. Ventilagéo suficiente deve ser fornecida, a en-
trada forgada de ar é as vezes necessaria. Uma mascara de ar fresco pode ser uma solugdo em caso de ventilagdo insuficiente.
= Verifique se a sucgéo é eficaz, verificando-a com os padrdes de seguranca.

Atencao soldadura em ambientes de pequeno porte requer um monitoramento com distancia de seguranga. Além disso, a soldadura de certos
materiais contendo chumbo, cadmio, zinco ou mercurio ou berilio pode ser particularmente prejudicial, também desengordurar as partes antes do
soldadura.

Cilindros devem ser armazenados em salas abertas ou bem ventiladas. Cilindros devem estar na posigéo vertical e mantidos em um rack ou em um
carrinho.

A soldadura deve ser proibido perto de graxa ou tinta.
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RISCO DE INCENDIO E EXPLOSAO

% Proteja totalmente a area de soldadura, os materiais inflamaveis devem ficar a pelo menos 11 metros de distancia.
E!é Equipamentos de combate a incéndio devem estar presentes perto das operagdes de soldadura.

Cuidado com pulverizagéo de material ou faiscas quente e até mesmo através das rachaduras, eles podem causar um incéndio ou exploséo.
Mantenha pessoas, objetos inflamaveis e recipientes sob pressédo para uma distancia de seguranca suficiente.

E proibido soldar em contéiner fechados ou tubos e, no caso de serem abertos, devem ser esvaziados de qualquer material inflamavel ou explosivo
(6leo, combustivel, residuos de gas, etc.).

operagdes de moagem nao deve ser dirigida para a fonte de energia de soldadura ou de materiais inflamaveis.

CILINDROS DE GAS

O gas que sai das garrafas pode ser uma fonte de sufocagdo se houver uma concentragdo no espago de soldagem (boa
ventilagéo).
O transporte deve ser feito em segurancga: cilindros fechados e a fonte de energia de soldadura desligada. Eles devem ser
armazenados verticalmente e mantidos por um suporte para limitar o risco de queda.
Feche a garrafa entre dois usos. Cuidado com variagdes de temperatura e exposigao ao sol.

A garrafa ndo deve entrar em contato com uma chama, um arco elétrico, uma tocha, um cabo de massa ou qualquer outra fonte de calor ou
incandescéncia.

Mantenha-o afastado dos circuitos eléctricos e de soldadura e nunca solde um cilindro sob pressao..

Atencao ao abrir a valvula do cilindro, afaste a cabeca da valvula e verifique se o gas utilizado € adequado para o processo de soldagem.

SEGURANGA ELETRICA

Um choque elétrico pode ser uma fonte de sérios acidentes diretos ou indiretos, até fatais.

R e
} A rede elétrica usada deve sempre ter uma ligacéo a terra Use o tamanho fusivel recomendado na tabela de classificagao.

Nunca toque em partes energizadas dentro ou fora da fonte sobtenséao (tochas, alicates, cabos), pois elas estdo conectadas ao circuito de corte.
Antes de abrir a fonte de corrente de soldadura, desconecte-a da rede e aguarde 2 minutos para que todos os capacitores sejam descarregados.
Nao toque na tocha e no alicate de aterramento ao mesmo tempo.

Certifique-se de trocar os cabos, tochas se estiverem danificados, por pessoas qualificadas e autorizadas. Dimensione a se¢éo do cabo de acordo
com a aplicagéo. Sempre use roupas secas em boas condi¢des para isolar-se do circuito de soldadura. Use sapatos isolantes, independentemente
do local de trabalho.

CLASSIFICACAO CEM DE EQUIPAMENTO

Este equipamento de Classe A nédo se destina a uso em um local residencial onde a energia elétrica é fornecida pelo sistema
publico de energia de baixa tens&o. Il peut y avoir des difficultés potentielles pour assurer la compatibilité électromagnétique dans
ces sites, a cause des perturbations conduites, aussi bien que rayonnées a fréquence radioélectrique

SMARTMIG 142-152-162-182 :

:DD: Este equipamento ndo estda em conformidade com a norma IEC 61000-3-12 e destina-se a ser conectado a redes privadas
de baixa tensdo conectadas a rede de fornecimento de energia publica somente em nivel de média e alta tenséo. Se estiver
conectado a uma rede publica de baixa tenséo, é de responsabilidade do instalador ou do usuario do material de assegurar-se,

A consultando o operador da rede de distribuicdo, que o material possa ser conectado.

SMARTMIG 183 :

Ce matériel est conforme a la CEI 61000-3-12, a condition que la puissance de court-circuit Ssc soit supérieure ou égale a
1,4 MVA au point d’interface entre I'alimentation de l'utilisateur et le réseau public de distribution. Il est de la responsabilité de
l'installateur ou de I'utilisateur du matériel de s’assurer, si nécessaire en consultant I'exploitant du réseau de distribution, que le
matériel est raccordé uniquement a une alimentation ayant une puissance de court-circuit Ssc supérieure ou égale a 1,4 MVA. »

Esta maquina é conforme a CEI 61000-3-11.

EMISSOES ELETROMAGNETICAS

A corrente elétrica que passa por qualquer condutor produz campos elétricos e magnéticos (EMF) localizados. A corrente de
soldadura, gera um campo electromagnético em torno do circuito de soldadura e do material de soldadura.

os campos eletromagnéticos EMF pode afetar alguns implantes médicos, como pacemakers. Medidas de protecdo devem ser tomadas para pessoas
que usam implantes médicos. Por exemplo, restricdes de acesso para transeuntes ou uma avaliagao de risco individual para soldadores

Os soldadores devem seguir as seguintes diretivas para minimizar a exposi¢éo a campos eletromagnéticos no circuito de soldagem:
* posicione os cabos de soldadura juntos - prenda-os com um fixador, se possivel;

* posicione-se (tronco e cabega) o mais longe possivel do circuito de soldadura;

Nunca enrolar os cabos de solda em torno ao corpo.
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» Nao posicione o corpo entre os cabos de soldadura. Segure os dois cabos de solda no mesmo lado do corpo;
- Conecte o cabo de massa a peca de trabalho o mais proximo possivel da area de soldagem.

- ndo trabalhar ao lado, sentar-se ou encostar-se a fonte de energia de soldagem.

néo soldar ao transportar a fonte de energia de soldagem ou o alimentador de arame.

Os usuarios de marca-passo devem consultar um médico antes de usar este equipamento.
Exposicdo aos campos electromagnéticos na soldadura pode ter outros efeitos na satde que ainda n&o séo conhecidos.

RECOMENDAGOES PARA AVALIAR A AREA E INSTALAGAO DE SOLDADURA

Generalidades

O usuario é responsavel pela instalagdo e uso do equipamento de corte de arco de acordo com as instrugdes do fabricante. Se forem detectados
disturbios eletromagnéticos, sera responsabilidade do usuario do equipamento de soldadura por resisténcia resolver a situagdo com a assisténcia
técnica do fabricante. Em alguns casos, essa agao corretiva pode ser tdo simples como aterramento do circuito de soldadura. Em outros casos, pode
ser necessario para a construgdo de uma blindagem electromagnética em torno da fonte de corrente de soldadura e a pega inteira com montagem com
filtros de entrada. Em todos os casos, os disturbios eletromagnéticos devem ser reduzidos até que nao sejam mais problematicos.

Avaliacao da zona de solda

Avaliagdo da zona de soldaduraAntes de instalar o equipamento de soldadura por resisténcia, o usuario deve avaliar possiveis problemas
eletromagnéticos na area circundante. O seguinte deve ser levado em conta:

a presenga acima, abaixo e ao lado de equipamentos de solda a arco de outros cabos de poténcia, controle, sinalizagéo e telefone;

b) receptores e transmissores radio e televisao;

computadores e outros equipamentos de controle;

equipamentos criticos para a seguranga tais quais controles de seguranca de equipamentos industriais;

a saude das pessoas que se encontram proximas da maquina, por exemplo pessoas que utilizam bypass, aparelhos auditivos, etc.;
equipamento usado para calibragdo ou medigéo;

imunidade de outros materiais no ambiente.

O usuario deve assegurar que os outros materiais utilizados no ambiente sdo compativeis. Isso pode exigir medidas de protegao adicionais;
h) a hora do dia em que a soldadura ou outras atividades devem ser realizadas.

O tamanho da area circundante a ser considerada depende da estrutura do edificio e outras atividades que acontecem Ia. A area circundante pode
estender-se para além dos limites da instalagao.

Avaliacao da zona de solda

Além da avaliagdo da area, avaliagdo de sistemas de soldadura pode ser usado para identificar e resolver o caso de perturbagdes. A avaliagdo de
emissoes deve incluir medigdes in situ, conforme especificado no Artigo 10 da CISPR 11. As medigdes in situ também podem ajudar a confirmar a
eficacia das medidas de atenuacao.

RECOMENDAGOES SOBRE METODOS DE REDUGAO DE EMISSOES ELETROMAGNETICAS

a. ornecimento publico de energia eléctrica: O equipamento de soldadura por arco deve ser ligado ao abastecimento publico de energia de acordo
com as recomendagdes do fabricante. Se houver interferéncia, pode ser necessario tomar medidas preventivas adicionais, tais como a filtragem do
sistema de abastecimento publico. Considere proteger o cabo de alimentagdo em um conduite de metal ou equivalente com equipamento de corte
a arco instalado permanentemente. E necessario assegurar a continuidade eléctrica da blindagem ao longo do seu comprimento. A blindagem deve
ser conectada a fonte de corrente de soldadura para garantir um bom contato elétrico entre o conduite e a carcaca da fonte de corrente de soldadura.
b. Manutencao do equipamento de soldadura por arco: O equipamento de soldadura por arco deve ser sujeito a manutengao de rotina de acordo
com as recomendagdes do fabricante. Todas as portas de acesso, portas de servigo e capotas devem estar fechadas e devidamente travadas
quando o equipamento de soldagem por arco estiver em uso. O equipamento de soldagem por arco ndo deve ser modificado de forma alguma,
exceto pelas modificagbes e ajustes mencionados nas instrugdes do fabricante. Em particular, o protetor de faiscas dos dispositivos de escorvamento
e estabilizagdo do arco deve ser ajustado e mantido de acordo com as recomendagdes do fabricante.

c. Cabos de soldadura : Cabos de corte: Os cabos devem ser mantidos o mais curtos possivel, colocados préximos uns dos outros perto do chao
ou no chéo.

d. Ligacao equipotencial: Ligagdo Equipotencial: A ligacao de todos os objetos de metal na area circundante deve ser considerada. No entanto, os
objetos de metal ligados a peca a ser soldada aumentam o risco para o operador de choque eléctrico se ele toca ambos estes elementos de metal e
o eléctrodo. E necessario isolar o operador de tais objectos de metal.

e. Ligagao a terra da pega: Ligagdo a terra da pega a ser soldada: Quando a pecga a ser soldada ndo esta ligada a terra por seguranca elétrica ou
por causa de seu tamanho e localizagdo, como é o caso, por exemplo, em estruturas de navios ou estruturas metdlicas de edificios, uma conexao
que conecta a pega ao chao pode, em alguns casos e ndo sistematicamente, reduzir as emissdes. Deve-se tomar cuidado para evitar a ligacdo a
terra de pegas que possam aumentar o risco de ferimentos aos usuarios ou danificar outros equipamentos elétricos. Se necessario, a conexao da
peca a ser soldada ao solo deve ser feita diretamente, mas em alguns paises que ndo permitem esta conexao direta, a conexao deve ser feita com
um capacitor adequado, escolhido de acordo com os regulamentos nacionais.f.

f. Protecgao e blindagem: Protecéo e Blindagem: A protecéo seletiva e a blindagem de outros cabos e equipamentos na area circundante podem
limitar os problemas de perturbagéo. A protecao de toda a area de soldadura pode ser considerada para aplicagbes especiais.

TRANSPORTE E TRANSITO DE FONTE DE CORRENTE DE SOLDADURA

A fonte de corrente de soldadura esta equipada com uma pega superior para transporte manual. Tenha cuidado para néo
subestimar seu peso. A alga nado deve ser considerada um meio de lingagem.

Nao use cabos ou tocha para mover a fonte de alimentagdo de soldagem. Deve ser movida em posigdo vertical.

Nao passe a fonte de energia sobre pessoas ou objetos.

Nunca levante um cilindro de gas e a fonte de energia a0 mesmo tempo. As normas de transporte s&o distintos. E melhor remover o carretel de
arame antes de levantar ou transportar a fonte de energia de soldagem.
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Correntes de soldagem soltas podem destruir os condutores de terra, danificar equipamentos e dispositivos elétricos e causar
aquecimento de componentes que podem levar ao fogo.

- Todas as conexdes de solda devem estar firmemente conectadas, verifique regularmente!

- Certifique-se de que a fixagédo da peca é soélida e sem problemas elétricos!

- Prenda ou suspenda todas as partes eletricamente condutoras da fonte de soldagem, como chassi, carrinho e sistemas de icamento para que
fiquem isolados!

- Nao deposite outros equipamentos, como furadoras, dispositivos de afiagao, etc., na fonte de soldagem, no carrinho ou nos sistemas de elevagao
sem estarem isolados!

« Toujours déposer les torches de soudage sur une surface isolée quand ils ne sont pas utilisés !

INSTALAGAO DO EQUIPAMENTO

* Coloque a fonte de energia de soldadura num piso com uma inclinagdo maxima de 10 °.

» Fornega uma area suficiente para ventilar a fonte de energia de soldagem e acessar os controles.

* Nao use em ambientes com poeira metdlica condutiva.

» Afonte de energia de soldadura deve ser protegida contra chuva e ndo exposta a luz solar direta.

» O material é grau de protegao IP21, significando:

- uma protecgao contra o acesso a partes perigosas de corpos solidos de diametro> 12,5 mm e,

- uma protegao contra quedas verticais de gotas de agua.

Os cabos de alimentacéo, extenséo e soldadura devem estar totalmente desenrolados para evitar o superaquecimento.

O fabricante ndo assume qualquer responsabilidade por danos causados a pessoas e objetos devido ao uso inadequado e
perigoso deste material.

MANUTENGAO / CONSELHOS

A manutengéo s6 devem ser realizados por uma pessoa qualificada. Uma manutengéo anual € recomendada.

Desligue a energia, desconectando o plugue e aguarde dois minutos antes de trabalhar no equipamento. No interior, as tensées
e intensidades s&o altas e perigosas.

» Regularmente retirar a tampa e limpar o p6 usando um soprador. Aproveitar para verificar a fixagédo das conexdes elétricas com

-> uma ferramenta isolada e por pessoal qualificado.
d:)— « Verifique regularmente o estado do cabo de alimentagdo. Se o cabo de alimentacgao estiver danificado, deve ser substituido
pelo fabricante, pelo seu servigo pés-venda ou por uma pessoa com qualificagbes semelhantes, para evitar perigos.
* Deixe as venezianas da fonte de solda livres para a entrada e saida de ar.
* Nao use esta fonte de corrente de soldagem para descongelar tubulagdes, recarregar baterias / acumuladores ou ligar motores.

INSTALAGAO - FUNCIONAMENTO DO PRODUTO

DESCRICAO

Obrigado pela sua escolha! Para obter o maximo da sua maquina, leia atentamente o seguinte:
Os produtos SMARTMIG sdo maquinas de soldadura tradicionais para soldadura semi-automatica (MIG ou MAG) em corrente continua (DC). Permitem

soldar todos os tipos de arame: aco, inox, aluminio, forrado (no gas). O ajuste destes aparelhos é simplificado gracas a solugdo SMART..

FONTE DE ALIMENTAGAO

Smartmig 142/152/162/182 :
Este equipamento é fornecido com um plugue de 16 A do tipo CEE7 / 7 e deve ser usado somente num sistema elétrico monofasico de 230 V (50 -
60 Hz) de trés fios com um neutro para terra.

SMARTMIG 183
Este equipamento é fornecido com um plugue de 16 A tipo EN 60309-1 e deve ser usado somente numa instalagdo elétrica trifasica de 400V (50-60
Hz) de quatro fios com neutro a terra.

A corrente efetiva absorvida (I1eff) é indicada no dispositivo para condigdes maximas de uso Verifique se a fonte de alimentagdo e suas protecdes

(fusivel e / ou disjuntor) sdo compativeis com a corrente requerida durante seu uso. Em alguns paises, pode ser necessario alterar a tomada para
condigdes maximas de uso.

DESCRICAO DO APARELHO (FIG-I)

1- Interruptor On/off 9- Rodas traseiras (excepto 142/152)

2- Cabo de alimentagao 10- conector de tocha EURO (excepto 142)
3- Punho traseiro 11- Rodas frontais (excepto 142/152)

4- Suporte de bobina 12- Cabo de terra fixo

5- Acoplamento rapido de gas 13- Caixa de inversdo de polaridade

6- Pega de transporte frontal 14- Corrente de fixagao de cilindros.

7- Painel de controlo e painel «inteligente Cuidado: fixar correctamente os cilindros

8- Motor da piscina

SOLDADURA SEMIAUTOMATICA DE ACO/ACO INOXIDAVEL (MODO MAG) (FIG-II)

Estes dispositivos podem soldar fios de ago e de ago inoxidavel de @ 0,6/0,8 ou 1,0 (excepto modelos 142 e 152) (fig. II - A)..

Este dispositivo é fornecido como padrdo para trabalhar com fio de aco ou ago inoxidavel @ 0.8. O tubo contato, a ranhura da roldana, a bainha da
tocha sdo fornecidos para esta aplicagao.

Ao usar um fio de diametro 0,6, o tubo de contato deve ser trocado. A roldana do Moto-Carretel € uma roldana reversivel 0,6 / 0,8. Nesse caso,
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configure-o para ler 0,6. Para soldar o fio @ 1.0, providencie uma roldana e um tubo de contato adequados.
0 uso em ago ou aco inoxidavel requer um gas especifico Argdnio + CO2. A proporgdo de CO?2 varia de acordo com o uso. Para a escolha do gas, pro-
curar aconselhamento de um distribuidor de gas. O fluxo de gas, em aco, € entre 12 e 18 L / min, dependendo do ambiente e experiéncia do soldador.

SOLDADURA SEMI-AUTOMATICA DE ALUMINIO (FIG-II) (MIG MODE)

O SMARTMIG 152, 162.182 e 183 pode ser equipado para soldar com fio de aluminio @ 0,8 ou 1,0 (fig. II-B).

O SMARTMIG 142 pode ser utilizado para soldar @ 0,8 Alu ocasionalmente e ndo intensivamente. Neste caso, o fio utilizado deve ser duro para facilitar
o desenrolamento (tipo AlIMg5).

O uso para aluminio requer um gas de argdnio puro (Ar). Para a escolha do gas, procurar aconselhamento de um distribuidor de gas. O fluxo de
gas em aluminio situa-se entre 20 e 30 I/min, dependendo do ambiente e da experiéncia do soldador. As diferencas entre as aplicacdes do ago e do
aluminio sdo as seguintes:

- Utilizar rolos especificos para soldadura de aluminio.

- Coloque um minimo de pressdo das roldanas de pressdo do carretel motorizado para evitar o esmagamento do fio.

- Use o tubo capilar somente para soldagem de aco / aco inoxidavel.

- A preparacdo de uma tocha aluminio requer atengdo especial. Tem uma bainha de teflon para reduzir

a fricgdo N&o cortar a bainha na extremidade do encaixe, esta deve estender-se para além do comprimento do tubo capilar que substitui e serve para
guiar o fio a partir dos rolos.

- Tubo de contato. utilizar um tubo de contacto SPECIAL de aluminio @ 0,8 (ref : 041059-ndo fornecido).

SOLDAMENTO NO MODELO «SEM GAS» (FIG. III)

Estes dispositivos permitem a soldadura com fio corado «No Gas», desde que a polaridade da soldadura seja invertida. Para tal, desligar a unidade,
abrir a tampa (14) e liga-la como mostra a figura III. A unidade é originalmente configurada em modo «Gas».

PROCEDIMENTO PARA MONTAGEM DE BOBINAS E TOCHAS (FIG-V)

» Pegue na maganeta da tocha e remova o bocal (fig. V-E) girando no sentido horario, depois desparafuse o tubo de contato (fig. V-D) deixando o
suporte e a mola na tocha.

o Abrir a escotilha da estacdo.

FIG V-A : Posicione a bobina no seu suporte.

« Ao utilizar uma bobina de 100 mm (142, 152 e 162), ndo instalar o adaptador (1).

« Coloque o freio na bobina (2) para evitar a parada da solda quando a inércia da bobina enrosque o fio. Em geral, ndo aperte demais! A bobina
deve girar sem forgar o motor.

 Aparafuse o suporte da bobina (3).

FIG V-B : Inserir o rolo motorizado.

« Escolha a roldana adaptada ao didmetro e ao tipo de fio e posicione-o no carretel motorizado de modo a ler a indicagdo do didametro utilizado.

FIG V-C : Para ajustar a pressdo do rolo, proceder como se segue:

 Desaperte o botdo ao maximo e desga-o.

« Insira o fio da bobina e solte-o cerca de 2 cm, depois feche o suporte da roldana.

e Ligue o aparelho e opere o motor usando a tocha.

« Apertar a moleta (Fig V-C) ainda pressiona o gatilho até que o fio seja conduzido, em seguida, parar o aperto.

Nb: Para o fio de aluminio, colocar um minimo de pressdo para evitar o esmagamento do fio.

«Tire o fio da tocha cerca de 5cm, depois coloque no final da tocha o tubo de contato (fig. V-D), depois o bocal (fig. V-E) adaptado ao fio utilizado.

As estacOes SMARTMIG 142/152/162 podem acomodar bobinas de 100 ou 200 mm de didmetro.
As estacGes SMARTMIG 182 e 183 podem levar bobinas com um didmetro de 200 ou 300 mm. Para uma bobina de 200 mm, o adaptador deve ser
instalado.

Abaixo estdo as diferentes combinagGes possiveis:

Smartmig 142 152 162 182 183 gaz
acier/inox 0,6/0,8 0,6/0,8/1,0 Argon + CO2
Alu* - 0,8/1,0 Argon Pur
No Gas 0,9 0,9/1,2 -

* Bainha de teflon (ref.. 041578) e tubo especial de contacto de aluminio (@ 0,8 ref. 041059 - @ 1,0 réf. 041066)
Consultar a tabela (fig. IV) para as recomendacGes de @ de fio ou eléctrodo de acordo com a espessura do material a ser montado.

CONEXAO DE GAS

« Coloque um regulador de pressdo adequado na garrafa de gas. Conecte-o a maquina de solda com a mangueira fornecida. Fixe os 2 anéis de aperto
para evitar vazamentos.

« Ajuste o fluxo de gas ajustando a moleta de ajuste no regulador de pressao.

Nb: Para facilitar o ajuste do fluxo de gas, ative as roldanas motores pressionando o gatilho da tocha (solte a moleta do carretel motorizado para
evitar a condugdo do fio).

Este procedimento ndo se aplica a soldadura em modo «No Gas».

DESCRIGAO DO PAINEL DE CONTROLO (FIG. VI)

Smartmig 142/152/162/182/183

1- Botdo de selecgdo de voltagem A/B

2- Botdo de seleccao de voltagem min/max

3- Potencidmetro para ajuste da velocidade do fio
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4- tabela "SMART" para ajuste MIG/MAG
5- Indicador de proteccdo térmica

6- 7 interruptor de posicdo

USO (FIG. VI)

MODO MIG/MAG :

O SMARTMIG facilita a regulagdo da tensao e a velocidade de alimentagdo do fio

Utilizando a tabela SMART, localizar a espessura do metal a ser soldado e o tipo de arame utilizado.

Depois, de acordo com as recomendag0es, basta seleccionar :

* A voltagem (A/ B e botSes min/max para SMARTMIG 142, 152 e 162)

« A velocidade do fio, regulando o potenciéometro (3) para a zona de cor indicada e ajustando, se necessario.
Exemplo:

Para soldar chapas metalicas de 0,8 mm de espessura com fio de ago de 0,6 didmetro (SMARTMIG 142, 152 e 162):
« Ajustar Botdo (1) para a posicdo «A

o Ajustar Botdo (2) para a posicdo min

» Regular o potenciémetro (3) para a zona de cor mais clara e ajustar «ao ruido», se necessario.

CONSELHO E PROTECAO TERMICA

* Respeite as regras classicas de soldagem.
« Deixe o aparelho ligado apds a soldadura para permitir o arrefecimento.
* Protecdo térmica o indicador acende e o tempo de resfriamento é de 5 até 10 minutos, dependendo da temperatura ambiente.

RISCO DE FERIMENTOS CAUSADOS POR COMPONENTES MOVEIS

Os carreteis sdo equipados com pecas moveis que podem prender as maos, cabelos, roupas ou ferramentas e causar ferimentos!
» Nao coloque a mao para girar ou componentes ou pegas para a unidade em movimento!
«Ok « Certifique-se de que as tampas do carter ou as coberturas de protegdo permanecam fechadas durante a operagdo!

» Nao use luvas ao enfiar o fio de adigdo e trocar a bobina do fio de adigdo.

MANUTENGAO

A manutencdo s6 devem ser realizados por uma pessoa qualificada.

* Desligue a energia, desconectando o plugue e espere o ventilador parar antes de trabalhar na unidade..

NO INTERIOR, AS TENSOES E INTENSIDADES SAO ALTAS E PERIGOSAS.

» E aconselhavel 2 a 3 vezes por ano remover o capo e tirar a poeira do interior da estagdo com o soprador. Aproveitar para verificar a fixagdo das
conexdes elétricas com uma ferramenta isolada e por pessoal qualificado.

« Verifique regularmente o estado do cabo de alimentagdo. Se o cabo de alimentagdo estiver danificado, deve ser substituido pelo fabricante, pelo
seu servico pos-venda ou por uma pessoa com qualificacdes semelhantes, para evitar perigos.

ANOMALIAS; CAUSAS; SOLUCOES

Limpe o tubo de contato ou troque-o e substitua

Raspaduras obstruem o orificio. o produto antiaderente.

- Verificar a pressao dos cilindros

O fluxo do fio de solda ndo é constante. ou substitui-los.

Diametro do fio ndo em conformidade com a

fio patina nas roldanas.
O fio patina na roldana.

- A bainha de guia de arame na tocha ndo esta
em conformidade.

Freio da bobina ou roldana apertado de mais Solte o freio e as roldanas

motor nrolamento ndo funciona. o ~ L i
O motor do desenrolamento ndo funciona Verifique se o botao de comissionamento € a

Problema de alimentagao posicio ligada.

) . Bainha de guia de arame suja ou danificada. Limpe ou substitua.
Alimentagao de arame errado.

Freio da bobina apertado de mais Solte o freio.

Veja como a ficha esta ligada
Ma conexdo da tomada de alimentacgo. e ver se a tomada € bem fornecida
com 1 fase e 1 neutro.

Sem corrente de soldagem. Verificar o cabo de terra

Conexdo de massa ruim. (ligacao e estado da bragadeira).

Contator de potencia inoperante. Verifique o gatilho na tocha.
Bainha de guia de arame esmagada. Verificar a bainha e o corpo da tocha.
) . Bloqueio do fio na tocha. Substitua ou limpe.
O fio preso depois das roldanas
Nenhum tubo capilar Verifique a presenga do tubo capilar.

Velocidade de fio muito alta. Reduza a velocidade do fio
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O corddo de solda é poroso.

0 fluxo de gas € insuficiente.

A regulacdo varia de 15 a 20 I/min.

Limpe o metal base.

Garrafa de gas vazia.

Substitua-o.

Qualidade de gas insatisfatoria.

Substitua-o.

Circulagdo de ar ou influéncia do vento.

Evite correntes de ar, proteja a area de solda-
gem.

Bico de gas muito sujo.

Limpe o bico de gas ou substitua-o.

Ma qualidade do fio.

Use um fio adequado para a soldagem MIG-
MAG.

Estado da superficie a ser soldada de baixa
qualidade (ferrugem, etc.).

Limpe a pega antes de soldar

Particulas cintilantes

muito importante.

Tens3ao do arco muito baixa ou muito alta.

Veja os parametros de soldagem.

Conexdo de massa ruim.

Verificar e posicionar a pinga de massa o mais
proximo possivel da area a ser soldada

gas de protecdo insuficiente.

Ajuste o fluxo de gas.

Nenhum gds na saida da tocha

Conexdo de gas ruim

Veja se a conexdo de gas ao lado do motor esta
conectada corretamente.
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SMARTMIG | 142 | 152 162 182 | 183
Primaire / Primary / Primar / Primario / MepBuuka / Primaire / Primario
Tension d'alimentation / Power supply voltage / Versorgungsspannung / Tension de 230V 230V 230V 230V 400 V
red eléctrica / HanpspkeHue nutanus / Voedingsspanning / Tensione di alimentazione +/- 15% +/- 15% +/- 15% +/- 15% +/- 15%
Fréquence secteur / Mains frequency / Netzfrequenz / Frecuencia / Yactota ceTtu / 50 / 60 Hz
Frequentie sector / Frequenza settore
Fusible disjoncteur / Fuse / Sicherung / Fusible disyuntor / MnaBkuin npeaoxpaHuTens 13A 16 A 10A

npepbiBaTens / Zekering hoofdschakelaar / Fusibile disgiuntore

Secondaire / Secondary / Sekundér / Secundario / Bropuuka / Secondair / Secondario MIG / MAG MIG / MAG MIG / MAG MIG / MAG MIG / MAG

Tension a vide / No load voltage / Leerlaufspannung / Tension al vacio / HanpsixeHue

xonoctoro xoaa / Nullastspanning / Tensione a vuoto 28/39V 28/39V 25.5/40V 28/45V 167285V

Courant de sortie nominal (I,) / Rate current output (I,) / nominaler Arbeitsstrom
(1,) / Corriente de salida nominal (I,) / HoMmuHanbHbIl BbIxoAHOM Tok (I,) / Nominale 4090 A 40+ 90 A 30+ 115A 38+140A 15+ 150 A
uitgangsstroom (I,) / Corrente di uscita nominale (I,)

Tension de sortie conventionnelle (U,) / Conventional voltage output (U,) /

entsprechende Arbeitsspannung (U,) / YcnoBHoe BbixoaHble Hanpsixenus (U2) / 15.5» 14.75 »
Tension de salida convencional (U2§/ Conventionele uitgangsspanning (U2) / Tensione 164185V 16185V 19.75V 16221V 215V
di uscita convenzionale (U2)

Ciclo de trabalho a 40°C (10 min)* MB% npw 40°C (10 MUH)* Imax 20 % 20 % 20 % 15 % 25%
Norma EN60974-1. Hopma EN60974-1.

Duty cycle at 40°C (10 min)* Inschakelduur bij 40°C (10 min)* 60% 60 A 60 A 70 A 80 A 110 A
Standard EN60974-1. Norm EN60974-1.

Einschaltdauer @ 40°C (10 min) Ciclo di lavoro a 40°C (10 min)*

EN60974-1-Norm Norma EN60974-1. 100% 50 A 50 A 60 A 60 A 90 A

Ciclo de trabajo a 40°C (10 min)*
Norma EN60974-1

Température de fonctionnement / Functionning temperature / Betriebstemperatur / Tempe-
ratura de funcionamiento / Pabouas Temnepatypa / Gebruikstemperatuur / Temperatura di -10°C » +40°C
funzionamento

Température de stockage / Storage temperature / Lagertemperatur / Temperatura de alma-

950, o
cenaje / TemnepaTtypa xpaHeHus / Bewaartemperatuur / Temperatura di stoccaggio 25°C > +55°C

Degré de protection / Protection level / Schutzart / Grado de proteccion / CTeneHb 3awmTsl /

Beschermingsklasse / Grado di protezione 1p21

Dimensions (LxIxh) / Dimensions (LxWxH) / Abmessungen (Lxbxt) / Dimensiones (LxIxh) / 50 x 44 x 48 x 45 x 55,5 x 46 x 79 x 77 X 79x 77 x
Pasmepsbl (OxLLUxB) / Afmetingen (LxIxh) / Dimensioni (LxIxh) 25cm 25,5cm 25,5cm 47 cm 47 cm
Poids / Weight / Gewicht / Bec / Peso / Gewicht / Peso 22,5 kg 23 kg 28 kg 47 kg 53,5 kg

Em caso de utilizagdo intensiva (> ciclo de trabalho) a proteccdo térmica pode ser ligada, caso em que o arco é extinto e a lampada de proteccao
aparece. A fonte actual tem uma caracteristica de saida plana no processo MIG/MAG.
Nota: Os testes de calor foram efectuados a temperatura ambiente e o ciclo de trabalho a 40 °C foi determinado por simulagdo.
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FIG-II

SmarTMIG 152-162-182-183

+Acier-Steel-Stahl-Acero gaine acier Alu I nouse

Staal-Ago
sInox-5tainless steel

FIG-II1
SmarTMIG 142-152-162-182-183

CONFIGURATION CONFIGURATIOMN

GAZ NO GAZ

FIG-IV
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Smartmig 142-152-162

Smartmig 182

Smartmig 183

il
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PECAS DE REPOSICAO

SmarTMIG 142 / 152 / 162

Ne DESIGNAGAO 162
1 Suporte bobina 71601
2 eletrovalvula - 71512
3 Roda traseira - - 71370
4 Motor de carretel 51026 51254
5 Caixa de gas/sem gas 51384
6 Roda dianteira - - 71181
7 Indicador térmico 51019
8 Inversor (x2) 52466
9 Botdo potencidmetro 73009
10 Enquadramento europeu - - 51025
11 Grelha de ventilagdo 51010
12 Alicate de massa 71118 71116
13 Pés de canto & esquerda 56021x2 | 56021x2 | 56021x2
13 Pés de canto & direita 56022x2 | 56022x2 | 56022x2
14 Tocha 71392 | 041424 | 041424
15 Punho frontal 56047
16 Circuito 53258
17 Ventilador 51023
18 Ponte de diodos 52180 52180 52178
19 indutancia de saida 53179 53179 53180
20 transformador 53176 53176 53177
21 Punho traseiro 71515
22 Comutador I /0 52460
23 Cord&o setor C51109 | C51109 | C51110
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SmARTMIG 182 / 183

14 15 U

Ne DESIGNAGAO

1 Suporte bobina 71608

2 eletrovalvula 71542 + 71702 + 71703

3 Roda traseira 71370

4 Motor de carretel 51254

5 Caixa de gas/sem gas 51384

6 Roda dianteira 71181

7 Indicador térmico 51019 52004

8 Inversor (x2) 52466 -

9 Botdo potenciémetro 73009

10 Alicate de massa 71910

11 Punho frontal 56047

i Circuito 97186C 97199C

53419 53513

13 Ventilador 51023 51001

14 Ponte de diodos 52188 52187

15 indutancia de saida 96055 96074

16 transformador 96054 96073

17 Comutador I/ 0 52460 52461

18 | cordgo setor 21491 21475

19 Interruptor de 7 posigGes - 51228

20 Contactor - 51112
Tocha 041424
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ESQUEMA ELETRICO

SMARTMIG 142

i Current Sitch
Haln Calble & Mad B Transforeer
g, Ferder Syrh
MO 01 S 52464 376 e i B forche 10
e r==-" 2 SEE o e _F)_'
L S0 @ F |

i

-
il i

SMARTMIG 152

WirE FHCIF !D;r.“lﬁ U

Haln Cable
5 Terchs 584
r___ﬁ “‘lm'ﬂ Corrctor
g i i I
| | nrncmu-:w
2 Bl " T nl
W 1 | F (4]
E = el |
Main Twfich I—(
w G280 Gaz Ha ﬁl:ﬂwlw

E\Fﬂl chanp

Riarwiie fan Vb BV R

1

i

-

-
1l el
e
=)

kl_-/f:
=)

Toragh

16



SMARTMIG

SMARTMIG 162
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SMArRTMIG 183
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CONDIGOES DE GARANTIA

A garantia cobre todo defeitos ou vicios de fabricagcdo durante 2 ano, a partir da data de compra (pegas e mao de obra).
A garantia ndo cobre:

* Qualquer outro dano devido ao transporte.

» O desgaste normal das pegas (Ex. : : cabos, pingas, etc.).

* Os incidentes causados pelo uso incorreto (erro de alimentagéo, quedas, desmontagem).

* As avarias ligadas ao ambiente (poluicao, ferrugem, po).

Em caso de avaria, devolva o dispositivo ao seu distribuidor, incluindo:

um justificativo de compra com data (recibo de pagamento, fatura...)

uma nota explicando o problema (em inglés ou francés).

ICONES
A Ampéres
v Volt
HZ Hertz

- Soldadura MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

Adequado para soldadura em um ambiente com maior risco de choque elétrico. A fonte de energia em si, no entanto, ndo deve ser colocada em tais premissas.

- Protecgdo contra o acesso a partes perigosas de corpos solidos de diametro >12,5 mm e contra gotas verticais de agua

Corrente de soldadura continua

1~
50-60 Hz DD

- Fonte de alimentagdo monofasica 50 ou 60Hz

3.
50-60 Hz DD

Alimentagdo monofasica 50/60Hz

EN 60974-10

Uo Tensdo sem carga
Ul Tensdo de alimentagdo
I1max - Corrente de alimentagdo nominal méxima de alimentagdo (valor eficaz)
Ileff Corrente de alimentagdo efetivo maxima
EN 60974-1 - O dispositivo cumpre com as normas EN60974-1, EN60974-5 e EN60974-10.
EN 60974-5

1~ QD=

- Transformador-retificador monofésico.

==

- Fonte de corrente com transformador rectificador que fornece corrente continua.

X(40°C)

- Ciclo de trabalho de acordo com a EN 60974-1 (10 minutos - 40°C).

o]

- I2: corrente de soldadura convencional correspondente.

MEn

- U2: TensOes convencionais sob cargas correspondentes.

C€

- O dispositivo estd em conformidade com as directivas europeias.
A declaragdo de conformidade estd disponivel em nosso site.

ERL

- Marca de conformidade EAC (Comunidade Econdmica Eurasiatica).

- CMIM : certificagdo marroquina

19
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- A Declaragdo de Conformidade do Reino Unido esté disponivel no nosso website (ver pagina de rosto).

- Tenha cuidado, a soldadura pode causar um incéndio ou uma explosdo.

Entrada gas

Atengdo! Ler o manual do usuario antes de usar.

Produto objeto de coleta seletiva - N&o jogar no lixo doméstico.

- Informagdo de temperatura (protegdo térmica)

- N&o para utilizagdo em zonas residenciais (CEM)

- Estes dispositivos empresariais de classe A destinam-se a ligagdo a redes privadas ligadas ao sistema de abastecimento publico apenas em média e alta tensdo. Ndo
se destinam a ser utilizados num local residencial onde a energia eléctrica é fornecida pelo sistema publico de fornecimento de baixa tensdo. Pode haver dificuldades
potenciais em assegurar a compatibilidade electromagnética desses locais, devido a interferéncias tanto conduzidas como irradiadas.

- Produto reciclavel que estd sujeito a uma instrugdo de triagem de acordo com o decreto n°2014-1577.
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ACESSORIOS
1
x1 x1 - x10 x3 *
AN a
sz W 8. ol b GF
@ 100 @ 200 0,6 &0,8 A
20 lmi
ACIER / STEEL / STAHL 086593 (B05) | 08611 (B0E) we168 ()
086609 (B0,6) | 086128 (60,8) 040274 ( (UK)
042339 041905 (80,6) 040267 (NL/FIN/DK)
INOX / STAINLESS / EDESTHAL [ 308 Lsi | 086616 (408) | 086578 (803) Fire it Gl e (0
Fixed 9181 041875 .
Befestigt nAi[éélzm(lpn)
NO GAS 085104 (B09) | 086623 (B09) | 042345 1648 (UK)
041218 (DE)
Alu (AIMg5) 086548 (80,8) | 086555 (B0,8) _ 041059 (80,8) 041615 (NL)
038707 (IT)
x1 x1 x1 x10 x3 x ' @
152 162 - @ . Dpg N —am [ O
——— & ] .
@ 100 @ 200 06&08 | 0,8&1,0 B Y
086111 (80,6) 20 lfmin
ACIER | STEEL / STAHL | oorns Egg:; 086128 (B0.8) 041398 (FR)
% 086135 (B1.0) | g4o330 | 01180 (uuu:/1t|5:23m) 041905 (80,6) 040274 ( (UK)
610,8- 040267 (NLIFIN/DK)
INOX / STAINLESS / 041424 (150A-3m) 041912 (B0,8)
EDESTHAL/ 308 Lsi | Cooro (08) | 006326 (B0E) 011608 v 912 038691 (1)
086623 (80,9) (81.01,2-3m) | e 30 Umin
NO GAS 086104 (80,9) 086630 (51:2] 042346 041622 (FR)
041646 (UK)
041578 (80,3-3m) 041219 (DF)
Alu (AIMg5) 086548 (80,8) gg:ggg Egl::; _ 041196 041585 041462 (150A-3m) 041059 (80,8) 041615 (NL)
' (81,01,2-3m) 038707 (IT)
x1 x1 x1 x10 x3 x ' @
Bl X o 0 - Of
A
@ 200 @ 300 06808 | 0,88 1,0 | —lm
086111 (B0,6) | 086166 (BO,6) 20 Umin
ACIER / STEEL / STAHL | 086128 (60,8) | 086227 (80,8) 041998 (FR)
086135 (81,0) | 086135 (01.0) | 14on39 | 041189 (aun:l:f:-zam) 041905 (80,5) 040274 ( (UK)
INOX / STAINLESS / 086326 (80,8) 086357 (81,0) 041424 (150A-3m) gﬂ :;: Eg?g) 0402:378[&21[, (F:Th;mK]
EDESTHAL / 308 Lsi 086340 (81,0) ’ 041608 Py (myzi
086623 (B0,9) | 086388 (81,0) (©1,011,2-3m) | 041875 30 limin
NO GAS 086630 (81,2) | 086395 (81,2) 042345 041622 (FR)
041646 (UK)
041578 (80,8-3m) 041219 (D)
086555 (80,8) _ 041059 (80,8)
Alu (AIMg5) _ 041196 041585 041462 (150A-3m) 041615 (NL)
086562 (81,0) | 086524 (81,0) @01 2.3m) 041066 (81,0) w7 (T
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