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Parabéns,

Vocé acaba de adquirir mais um produto com qualidade Intech Machine,
empresa preocupada em oferecer sempre qualidade e sequranca aos seus
usudrios. Leia atentamente todas as instrucées contidas neste manual para
obter o maximo de desempenho e durabilidade do produto.

ATENCAO! Nio use o aparelho sem ler o manual de instrucées.
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1- DESCRICAO GERAL

O inversor para solda SMIG160 MMA/MIG-MAG da Intech Machine é uma
fonte de energia para soldagem que utiliza tecnologia IGBT. Ele retifica, filtra e
converte a energia elétrica AC através de um circuito eletrdnico, oferecendo como
resultado uma corrente mais estavel, suave e controlada do que a oferecida pelos
transformadores comuns.

Outrasimportantes vantagensdoinversorintechMachine paraostransformadores
sao:

1) A economia de energia - o SMIG160 consome até 80% menos energia
elétrica que os transformadores comuns.
2) Peso menore design compacto - Os transformadores pesam cercade 20 kg

enquanto o SMIG160 pesa apenas 10 kg. Seu baixo peso, seu tamanho compactoe
sua alca fazem do SMIG160 o produto ideal para servicos em ambientes externos,
em lugares altos e outros locais que necessitem de facil locomocgao.

3) Maior ciclo de trabalho - Os transformadores, em geral, limitam o ciclo de
trabalho em 10%, que significa 1 minuto de trabalho para cada 9 do equipamento
em repouso. O inversor SMIG160 oferece um ciclo de trabalho que varia de 60%
até 100%, dependendo da intensidade da corrente utilizada. Isso significa muito
mais produtividade para o usuario.

0 SMIG160 pode ser usado em pequenas serralherias e oficinas, na fabricacao
ou montagens de estruturas leves, em manutencfes em geral e também para
uso hobby. E indicado para trabalhos com eletrodos revestidos e basicos de até
3,25mm e trabalha com arame de N 0,6 a 1,0 mm. Ele consegue manter um arco
estavel para uma solda uniforme, segura e de 6tima qualidade na soldagem dos
materiais como aco baixo carbono, aco inoxidavel, aco especial, ligas de aco e
ferro fundido.

0 SMIG160 possui dois tipos de forma de solda: soldagem por eletrodo revestido
(MMA) e soldagem por gas inerte (GMAW - Gas Metal Arc Welding), também
conhecida como MIG-MAG (MIG - Metal Inert Gas e MAG - Metal Active Gas).

O inversor para solda SMIG160 tem um amplo ajuste da corrente de soldagem,
regulado por uma chave rotatéria no painel frontal. Além disso, 0 SMIG160 possui
sistema de refrigeracdo por ventilador e conta com um sensor de temperatura
que indica qualquer eventual sobreaquecimento.

Além de todos estes recursos e funcionalidades, acompanham o produto os
seguintes acessorios:

Um cabo de solda com porta eletrodos;




Um cabo de solda negativa com garra;
Uma tocha MIG;

Uma mascara;

Uma escova de aco/picador de solda.

2 - SEGURANCA

Este manual considera que o usuario tem os conhecimentos suficientes para
entender e operar a maquina, podendo obter assim uma soldagem de qualidade
de acordo com o material que esteja utilizando.

Todo o trabalho deve ser executado por pessoal especializado, familiarizado com
o funcionamento do equipamento. O funcionamento incorreto do equipamento
pode resultar em situacdes perigosas que podem dar origem a ferimentos no
operador e danos no equipamento. Sempre respeite todas as regras de seguranca
listadas abaixo.

2.1 - EPI (Equipamento de Protecao Individual)

- Utilize Equipamentos de Protecao Individual como luvas de protecdo, mangotes,
aventais, protetores auriculares, mascaras de solda e protecdo respiratoria.

- Nunca solde sem o uso da mascara de solda com lente de escurecimento
adequada pois o arco da solda produz luminosidade intensa que pode prejudicar
a visao.

- Ruido excessivo pode provocar danos a audicdo. Utilize sempre protetores
auriculares como formade protecdo. Nao permita que outras pessoas permanecam
no ambiente com ruido excessivo sem protecao.

2.2 - Ambiente de trabalho




- Nunca utilize a maquina em local que contenha produtos inflamaveis ou
explosivos, pois havera um sério risco de incéndio;

- Proteja-se contra choques elétricos isolando-se do trabalho e solo. Use
material isolante seco, como esteiras secas de borracha, madeira seca, madeira
compensada, ou outro isolante seco grande o suficiente para cobrir toda a area de
contato com o solo durante a obra;

- Proteja 0 ambiente de trabalho, através de cortinas de solda, para evitar que os
raios de solda se propaguem para os demais ambientes do local;

- Certifique-se que nenhuma pessoa nao autorizada encontre-se dentro da area
de operacao do equipamento quando este estiver em funcionamento.

2.3 - Risco de choque elétrico
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-Verifique se todos os cabos estdo corretamente conectados antes de ligar o
equipamento;

-Jamais trabalhe sob chuva, em ambientes alagados ou com maos, luvas e roupas
molhadas;

- Nunca puxe o inversor SMIG160 pelo cabo de alimentacdo, pelo porta-eletrodo
ou pela garra negativa, pois este procedimento pode danificar o equipamento e
causar acidentes;

- Jamais toque nas conexdes de saida de energia da maquina;

- Pessoas que utilizam marca-passo ou equipamentos similares ndo devem operar
este tipo de equipamento, pois eles sao fortes fontes de eletromagnetismo, que
podem causar interferéncia nestes aparelhos.

2.4 - Gases da solda podem ser nocivos a saude
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- Utilize sempre equipamento de protecdo respiratoria;

- Instale a maquina em um ambiente arejado e ventilado.

- Utilize exaustor ou ventilador para evitar que os fumos e gases da solda sejam
respirados pelo operador.

2.5 - Seguranca no Manuseio

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

- Jamais abra a carcaga da maquina. Qualquer manutengdo no equipamento
somente deve ser feita por pessoal autorizado. Se necessario, leve a maquina a
uma assisténcia técnica autorizada Intech Machine;

- Opere sempre respeitando o fator de trabalho da maquina para evitar sobrecarga.

3 - ESPECIFICACOES TECNICAS

Processo de solda MIG-MAG, TIG Lift e MMA
Voltagem 220V
Poténcia MMA 5.6KW/ MIG 5.0KW
Faixa de amperagem 30 - 160A
Frequéncia 60 Hz
Diametro do arame 0,6-1,0 mm
Eletrodo Até 3,25 mm
Ciclo de trabalho 1,0 mm - 40%
0,8 mm - 50%
0,6 mm - 60%
Tensdo a Vazio 65V
Rolo de arame 5 kg
Peso 10 kgs
Grau de isolacao classe F
Grau de protecao IP 21




Ciclo de trabalho

Fator de trabalho é o tempo em que o operador pode soldar dentro de um intervalo
de 10 minutos. Por exemplo: uma maquina com fator de trabalho de 80% pode
trabalhar por 8 minutos e deve descansar por 2 minutos, e assim sucessivamente.

4 - INSTALACAO

4. - Desembalagem

- Ao receber seu SMIG160 , retire todo o material da embalagem e verifique se
houve algum dano decorrente do transporte;

- Antes de descartar a embalagem, verifique se foram retirados todos os materiais
e acessarios;

- Remova todo e qualquer material que possa obstruir a passagem do ar para ndo
diminuir a refrigeracdo do equipamento.

4.2 - Local de trabalho

- 0 SMIG160 deve ser instalado numa area de trabalho limpa, seca e sem a
presenca de materiais corrosivos ou inflamaveis;

- Assegure que exista uma ventilacdo adequada para o SMIG160. E necessario
deixar um corredor de circulagdo de, pelo menos, 50 mm de largura em torno do
equipamento;

- 0 equipamento nao deve ser armazenado em ambiente com umidade relativa
superior a 50%.

- Certifique-se que nao tenha nenhum metal em contato com as partes elétricas
da maquina antes de ligar a mesma;

- Ndo instale a maquina em uma superficie com inclinacdo superior a 15°, pois ira
gerar um risco de tombamento;

4.3 - Alimentacao elétrica

- 0 SMIG160 deve ser instalado a partir de uma linha elétrica independente, com
fusiveis e disjuntores de protecao adequadamente dimensionados;

- A presenca de outros equipamentos pesados utilizando da mesma rede elétrica
podem causar radio interferéncia;

- Se a rede e a area de trabalho estiverem muito distantes, utilize cabos com
uma secao maior para diminuir a resisténcia elétrica do circuito de soldagem,
minimizando a queda da tensdo, que pode reduzir a corrente disponivel e tornar
0 arco instavel.

4.4 - Aterramento
- 0 terminal de aterramento esta ligado ao chassi da Fonte. Este deve estar
conectado a um ponto eficiente de aterramento da instalacao elétrica geral.




Utilize um cabo de indugdo de no minimo 6,0 mm para fazer a conexdo terra. Para
isso conecte o fio terra com o parafuso na parte traseira do chassi identificado
como terra.

- Ha duas formas de ligar os cabos nos equipamentos inversores de solda: conexao

“wn

positiva CC+, onde liga-se o terra no “-", e conexdo negativa CC- , onde liga-se o
terra no “+".

- Deve-se fazer a escolha adequada em funcdo da demanda do trabalho a realizar.
Uma escolha inadequada causara instabilidade do arco, maior quantidade e

volume de respingos. Se tais problemas acontecerem, troque a polaridade.

4.5 - Conexao dos cabos

- Conecte corretamente a tocha porta eletrodo ou tocha MIG. Para isso, encaixe e
fixe o plug no soquete indicado como polaridade “+”;

- Repita a operacdo com o terra, encaixando e fixando o plug no soquete indicado
como polaridade “-". A garra na outra ponta do terminal devera ser fixada na area

de trabalho.
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5 - OPERACAO
5.1 - Painel de utilizacao 1
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1) Botdo alimentador do fio de arame;

2) Lampada piloto, que indica se o0 equipamento esta ou nao ligado;

3) Lampada indicadora de sobreaquecimento do equipamento;

4) Seletor do tipo de solda: MIG-MAG ou MMA;

5) Potenciémetro para regulagem da corrente de solda.

6) Potenciémetro para regulagem da tensao/correcao do arco.

7) Terminal Tocha MIG.

8) Terminal de saida positivo.

9) Terminal de saida negativo.

10) Cabo conector da tocha MIG:

- Quando se for utilizar a solda com gas, deve-se conecta-lo ao terminal de saida
positivo e a garra negativa ao terminal de saida negativo;

Quando se for utilizar a solda sem gas, deve-se conecta-lo ao terminal de saida
negativo e a garra negativa ao terminal de saida positivo;

Quando se for utilizar a solda MMA, nao deve ser conectado em nenhum terminal
e o porta-eletrodo deve ser conectado no terminal positivo e a garra negativa
conectada no terminal negativo.

11) Terminal de saida negativo.




5.2 - Processo de soldagem MMA

- Posicione o seletor de soldagem para MMA.

- Coloque a chave Liga/Desliga na posicdo “Liga”. A lampada piloto ira acender e
0 micro-ventilador passara a girar criando o fluxo de ar necessario a refrigeracao
do equipamento;

- Ajuste o potenciémetro para obter a corrente de soldagem desejada. Em geral,
as correntes adequadas para soldar correspondem as mencionadas no quadro
abaixo:

DIAMETRO (mm) 2,50 3,25
CORRENTE (A) ¥0-110 110 - 140
TABELA 1l

- Abra o arco e, se necessario, reajuste a corrente;

- Risque o eletrodo contra o metal e, em seguida, levante-o para que se
forme um arco com o comprimento adequado, de aprox. 2 mm.

- Se o0 arco for muito comprido, ele apresentara interrupgdes. Por outro
lado, se a ponta do eletrodo ficar encostada no metal, ele ira derreter-se e
colar-se ao metal, inviabilizando o processo de soldagem;

- Depois de formado o arco, desloque o eletrodo horizontalmente num
angulo de 60° em relacao ao metal;

- Quando o eletrodo estiver com um tamanho inferior a 2 cm ele deve ser
substituido;

- Seociclode trabalho for ultrapassado, os componentes internos poderao
se aquecer demasiadamente. Neste momento, o equipamento se desligara
automaticamente e o led de super aquecimento se acendera. Decorrido
algum tempo para que o equipamento possa se resfriar, ele voltara a
operar normalmente e o led se apagara.

5.3 - Processo de Soldagem TIG Lift;

- Conecte a garra negativa ao terminal de saida positivo;

- Conecte a tocha seca (nao inclusa) ao terminal de saida negativa;

- Posicione o seletor de soldagem para MMA;

- Ligue o gas inerte (nao incluido) diretamente a tocha seca;

- Coloque a chave Liga/Desliga na posicao “Liga”. O display digital ira
acender, indicando a corrente selecionada e o micro-ventilador passara a
girar criando o fluxo de ar necessario a refrigeracdo do equipamento;

- Ajuste o potencidmetro para obter a corrente de soldagem desejada. Em
geral, as correntes adequadas para soldar correspondem as mencionadas




no quadro abaixo:

- Abra o arco através do toque do eletrodo de tungsténio na superficie a
ser soldada, imprima um leve atrito e levante-o para que se forme um arco
com o comprimento adequado, de aproximadamente 2mm;

- Depois de formado o arco, deslogue o eletrodo horizontalmente num
angulo de 60° em relacao ao metal;

- Se necessario, adicione um metal de enchimento;

- Se ociclo de trabalho for ultrapassado, os componentes internos poderao
se aquecer demasiadamente. Neste momento, o equipamento se desligara
automaticamente e o led de super aquecimento se acendera. Decorrido
algum tempo para que o equipamento possa se resfriar, ele voltara a operar
normalmente e o led se apagara.

5.4 - Processo de soldagem MIG-MAG
- Posicione o seletor de soldagem na posicao MIG.

- Para solda com gas, deve-se conectar o cabo conector da tocha MIG (10) ao
terminal de saida positivo e a garra negativa ao terminal de saida negativo;
Conecte a garrafa de gas atras da maquina através de uma tubulacao de
gas.

- Para solda sem gas, deve-se conectar o cabo conector da tocha MIG ao
terminal de saida negativo e a garra negativa ao terminal de saida positivo;

- Para solda MMA, o cabo conector da tocha MIG nao deve ser conectado
em nenhum terminal e o porta-eletrodo deve ser conectado no terminal
positivo e a garra negativa conectada no terminal negativo.

- Coloque a chave Liga/Desliga na posicao “Liga”™ A lampada piloto ira
acender e o micro-ventilador passara a girar criando o fluxo de ar necessario
a refrigeracao do equipamento;

- Ajuste o potenciémetro para a regulagem da corrente da solda desejada e
0 potenciémetro para regulagem da tensdo/correcdo do arco.

A garra negativa deve ser conectada a peca a ser soldada ou a bancada de
trabalho.

O compartimento da bobina de arame deve ser fechado antes do inicio da
soldagem.

A maquina é desligada imediatamente através da chave liga/desliga.




Ajuste da pressao no arame

Para ajustar a pressdo de alimentacao do arame corretamente, assegure-se de
que o arame se desloca sem problemas através do tubo-guia do arame. Logo
apas, defina a pressao das roldanas de pressao do alimentador de arame. E
importante que a pressao nao seja excessivamente forte.

Para confirmar de que a pressao de alimentacdao esta corretamente
definida, alimentar o arame para fora da tocha contra um objeto isolado
como, por exemplo, contra a parede. Quando se posiciona a tocha a uma
distancia de aproximadamente 5 mm do pedaco de madeira as roldanas de
alimentacdo deverao patinar. Quando se posiciona a tocha a uma distancia de
aproximadamente 50 mm da parede, o arame deve ser alimentado para fora,
ficando dobrado.

Ndo opere 0 equipamento com o painel aberto.

Trave a bobina de arame para evitar que a mesma caia comprometendo o
funcionamento da maquina.

Cuidado com as partes em rotagao que podem provocar sérios ferimentos.
Risco de esmagamento. Ndo use luvas de seguranca quando trocar o arame,
roldanas ou bobinas de arame.

Substituicao do arame

- Abra o painel lateral.

- Solte o dispositivo de pressao e abra o braco completamente. As roldanas
superiores ficam viradas para cima.

- Se necessario, gire a bobina de arame para tras e remova a bobina.

- Retire para foradanova bobina10 a 20 cm do arame. Retire rebarbas e pontas
do final do arame antes de inseri-lo no mecanismo de avang¢o do arame.

- Verifique se o arame foi introduzido de forma correta nas roldanas de tracao
e no interior do bico de saida ou guia do arame.

- Feche o brago e prenda o dispositivo de pressao.

- Feche o painel lateral.

Alimente o arame através da tocha até o bico de contato. Tal procedimento
deve ser executado com atencdo e cuidado, pois 0 arame estara energizado e
pode ocorrer a abertura nao intencional de um arco elétrico. Posicione a tocha
para partes nao condutoras durante a alimentacdo do arame através da tocha
e pare imediatamente quando o arame sair pelo bico de contato.

Em hipotese alguma, posicione a tocha proxima dos olhos ou face durante a
alimentacdo do arame, podendo ocasionar sérios problemas ao usuario.

6 - Limpeza e Manutencao
- 0 SMIG160 nao requer nenhum servico diferenciado para sua manutencao;




- Limpe a parte externa do seu inversor com um pano;

- Limpe também, pelo menos uma vez por més, a parte interna do SMIG160
utilizando ar comprimido seco;
- Verifique sempre o aperto das conexdes elétricas e a fixacao dos componentes;
- Confira sempre as condicdes dos cabos elétricos. Se houver rachaduras na
isolacdo de fios ou cabos, estes devem ser imediatamente substituidos.

7 - Guia de solucées de problemas

Problema

Causa

Solucao

0 arame nao recebe
alimentagdo.

1. A pressao do arame é excessiva
ou deficiente.

2. Muita resisténcia no tubo
causado pela sujeira.

3. Placa do fio esta muito ap-
ertada.

4. Arame enferrujado.

1. Ajustar o arame.

2. Substitua o tubo de alimen-
tacao.

3. Solte a placa de porca.

4. Use arame de boa qualidade.

Pressiona o interruptor da
tocha, mas nao comega a
soldar.

1. A chave da tocha ou o cabo
estao quebrados.

2. Fusivel quebrado.

3. PCB guebrado

1. Reparar ou substituir
2. Verifigue e substitua.
3. Verifigue e substitua.

Diminuicdo na corrente de
saida.

1. 0 terminal de aterramento nao
esta conectado

corretamente.

2. Aligacdo da tocha incorreta.

1. Verifique e ajuste.
2. Verifigue, ajuste ou substi-
tufa.

A linha de solda tem ar.

1. Falta de gas.

2. 0jato de ar é muito forte.

3. A ponta da chama esta suja.
4. 0 tubo de ar esta entupido.
5. Avdlvula de ar nao esta fun-
cionando.

6. 0 gas ou o fio de solda estao

em mau estado.

1. Verifique o recipiente de gas.
2. Use uma tela para impedir a
entrada

do vento

3. Limpe os residuos.

4. Substitua o tubo de ar.

5. Verifigue a valvula de ar.

6. Substitua o gas ou arame.

Ha muita faisca

1. A voltagem de alimentagao é
muito alta.
2. 0 fio € muito longo.

3. A falta de gas.

1. Ajuste.
2. Ajuste.
3. Verifique e ajuste.




TERMO DE GARANTIA

A Intech Machine oferece ao aparelho constante na Nota Fiscal de venda ao
CONSUMIDOR FINAL, fornecida pelo revendedor o prazo total de 12 (doze) meses,
jaincluido o prazo de garantia: 3 (trés) meses e contratual 9 (nove) meses.
CARANTIALEGAL: alntech Machine garante o aparelho contra qualquer defeito de
fabricacdao ou material que ocorrer no prazo legal de 90 (noventa) dias, mediante
a lei n.” 8.078/90- Cédigo de Defesa do Consu-midor, que sera contado da data
de entrega do aparelho constante na Nota Fiscal de Venda ao Consumidor Final.
GARANTIA CONTRATUAL sera regida pelas seguintes condicdes:

01.Para fins desta garantia contratual o desgaste natural de: fusivel, cabo,
alca, porta-eletrodo, mascara, escova e picador NAO SERAO CONSIDERADOS
DEFEITOS DE FABRICACAO.

02. O consumidor final deve obedecer rigorosamente as instrucfes contidas
no manual fornecido pela Intech Machine, com relagdo ao armazenamento,
colocacdao em uso, instalacao, utilizacdo adequada, manutencdo preventiva,
condicdes ambientais e caracteristicas elétricas do produto adquirido, conforme
descrito no manual de instrucgoes;

03. Todo e qualquer reparo deve ser executado pelo Posto Autorizado Intech
Machine.

04. A garantia abrange a troca gratuita das pecas que apresentarem defeito, além
da mao-de-obra para execugdo do reparo e ndo causam nem uma prorrogacao e
sequer reinicio de tempo de garantia. As partes e pecas substituidas passam a ser
de propriedade da Intech Machine. Este servico sera executado dentro do prazo
acima, mediante apresentacao da 1% via da nota fiscal.

05. A garantia nao cobre os custos de remocdo e transporte do aparelho para
conserto;

06. Nao sera coberta pela garantia a utilizacdo de insumos nao adequados a
especificacao técnica ou capacidade, conforme definido no manual de instrucgées,
como por exemplo: utilizar agua nao tratada(lavadoras e bombas); utilizar
qualquer tipo de produto quimico (lavadoras e aspiradores); , danos causados
por transporte; uso inadequado ou para fins diferentes daquele especificados
no manual; instalacdo inadequada, errada ou imprépria; instalacdo contraria as
adverténcias mencionadas no manual de instrucao, ou tensao elétrica diferente
da especificada; manuseio ou qualquer alteracao das caracteristicas originais do
produtos realizada por técnico, empresa ou qualquer outra pessoa nao autorizada
pela Intech Machine; violacdo, adulteracdo ou dano dos lacres existentes no
aparelho; operacées fora das especificacdes publicadas no manual de instrucées;




qualquer dano decorrentes da utilizacdo de componentes ndao compativeis
com o produto; instalacdo do equipamento em ambiente fisico ou operacional
inadequado, que ocasione sobreaquecimento, ou contato do equipamento com
agentes quimicos agressivos.

0 equipamento foi desenvolvido para uso restrito naquele descrito no manual de
instrucdo e nao para aten-der propésitos especificos do consumidor,

As garantias acima especificadas sao limitadas as pecas e produtos, ndo incluindo
qualquer espécie de dano decorrente do uso dos equipamentos, e isenta-se de
qualquer responsabilidade por eventuais danos mate-riais e/ou pessoais.

Obs.: A Intech Machine reserva-se no direito de alterar os produtos sem prévio
aviso, devido as constantes inovagdes e desenvolvimentos tecnoldgicos.

Observagdo: Caso ndo haja Servigo Autorizado em sua localidade, favor ligar para
o telefone (11) 4634- 8855, ou acessar o site: www.intechmachine.com.br

Nome do Comprador:

N° da Nota Fiscal: Data / /

Assinatura e Carimbo do Revendedor:




Rua Norberto Aristides Moreira, 170 | Vila Varela
08558-440 | Poa | SP
Tel.: 114634-8855
e-mail: assistenciatecnica@intechmachine.com.br

www.intechmachine.com.br




