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Prezado cliente,

Obrigado pelo voto de confianca na marca BUMAFER. Nés esperamos que vocé fique
satisfeito com o nosso servico e com a qualidade do produto que recebeu.

Nos esforcamos ao maximo para oferecer excelentes produtos, com étimos precos e ainda,
realizando o melhor atendimento. Portanto, se vocé sentir que nao recebeu um servico ou um
produto 5 estrelas, por favor entre em contato através do e-mail: contato@bumafer.com.br e
nos dé a oportunidade de resolver o motivo da sua insatisfacao.

Se vocé estiver completamente satisfeito com o nosso produto, por favor, considere a
possibilidade de escrever um feedback positivo, nos enviando um e-mail ou nos avaliando
através dos nossos canais de venda.

No6s realmente apreciamos o seu apoio e a sua decisdo em comprar um produto da marca
BUMAFER e esperamos que, em um futuro proximo, possamos fazer novos negécios.

Atenciosamente,
Equipe BUMAFER



A Méquina para Solda MIG 250 BUMAFER ¢é inspecionada e embalada na planta de
producdo. Ao receber o produto, certifique-se de que ndo ocorreram danos e, caso
constate alguma irregularidade, entre em contato com a assisténcia técnica ou
revendedor para orientagao.

Siga rigorosamente as instrucoes de operagao.

IMPORTANTE!

Antes da primeira utilizacao, leia e siga todas as instrucoes, conheca as aplicacoes, limitacoes
e riscos potenciais deste produto e se informe sobre as normas de seguranca. Guarde este
manual para referéncia futura.

Este produto ndo se destina a utilizacao por pessoas com capacidades fisicas, sensoriais ou
mentais reduzidas, criancas ou ainda por pessoas com falta de habilidade e experiéncia, a
menos que estas tenham recebido instrucoes referentes a sua utilizacdo ou estejam sob a
supervisao de uma pessoa responsavel pela sua seguranca.

Recomenda-se que as criancas sejam observadas a fim de se assegurar que ndo manuseiem o
produto. Se algum componente estiver danificado, este devera ser substituido, imediatamente,
por um profissional qualificado a fim de evitar riscos.

ORIENTAGOES GERAIS

LEIA ATENTAMENTE ESTE MANUAL DE INSTRUCOES ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA
PARA SOLDA MIG 250 BUMAFER.

Portatil, com tamanho reduzido, baixo peso e baixo consumo de energia, a Maquina para Solda
MIG 250 BUMAFER é um equipamento dedicado ao processo MIG/MAG e arame tubular.
Adota a ultima tecnologia em modulacdo por largura de pulso e modulos de poténcia IGBT,
possui protecdo automética contra sobretensdo, sobrecorrente e sobretemperatura. E
adequada para todas as posicoes de soldagem para varios tipos de metais base como ago
inoxidavel, aco carbono, ligas de aco, aluminio, etc. Pode ser aplicada para instalacdo de
tubulacbes, conserto de matrizes, petroquimica, arquitetura de decoracdo, reparos
automotivos, bicicletas, artesanato e fabricacdo leve em geral.

CHOQUE ELETRICO PODE MATAR

o Tocar em partes elétricas pode resultar em choques fatais ou graves queimaduras. O
eletrodo/arame, circuito de entrada de energia e circuitos internos também estao energizados
quando a unidade estd conectada a rede de energia. Equipamentos instalados de maneira
incorreta ou inapropriadamente aterrados sdo perigosos;



+ Nao toque em partes elétricas energizadas;

o Vista luvas e roupas de protecdo secas e livres de furos;

e Isole-se do material de trabalho e do solo usando protecées que evitem o contato com
estes;

e Precaucotes de seguranca sdo necessarias quando h& alguma situacdo de risco presente:
Quando as roupas de protecao estdo Umidas; em estruturas metélicas, gaiolas ou andaimes; e
em posicoes com pouco espaco para movimentacdo como, sentado, de joelhos ou deitado;
quando existe grande risco ou inevitavel contato com a peca em trabalho ou com o plano de
terra. Para estas condicbes, use o seguinte ajuste no equipamento em ordem de
apresentacao:

1. Fonte de soldagem semiautomatica de tensdo constante CC;

2. Fonte CC manual para solda com eletrodo;

3. Transformador CA com reduzida tensédo de circuito aberto. Na maioria das situacoes use
fonte de soldagem CC, com tensdo constante a arame. Se possivel, ndo trabalhe sozinho!

* Instale e aterre apropriadamente o equipamento de acordo com o manual de instrucoes;
* Sempre verifique e se assegure que o cabo terra se encontra devidamente conectado ao
terminal terra na tomada de energia;

* Ao fazer as conexdes de entrada, primeiramente instale o condutor terra, e verifique mais
de uma vez as conexoes;

¢ Mantenha os cabos secos, livres de 6leos ou graxas, e protegidos de metais quentes e
faiscas;

¢ Frequentemente inspecione o cabo de entrada procurando danos no isolamento ou
possiveis quebras na barra;

» Desligue todos os equipamentos que ndo estiverem em uso;

e Nao utilize cabos desgastados, subdimensionados ou extensdes para alimentacdo das
fontes de soldagem;

« Nao mantenha contato corporal com o cabo de energia;

e Se for necessario aterramento da peca em que se estd trabalhado, realize com cabo
separado;

» Nao toque no eletrodo/arame, se vocé estiver em contato com a peca de trabalho, terra,
garra negativa ou em outro eletrodo/arame, de outra fonte de soldagem;

¢ Nao toque no porta-eletrodo/tocha, conectado a duas fontes de soldagem ao mesmo
tempo, pois a tensdo de circuito aberto presente neste momento é o dobro da nominal;

* Mantenha todas as tampas do equipamento e painéis em seus devidos lugares;

¢ Mantenha a garra negativa conectada na peca metdlica ou a mesa de trabalho o mais
proximo possivel da solda;

* Retire e isole a garra negativa da peca para evitar contato ou disparo indevido na fonte de
soldagem;

e Nao conecte mais de um porta-eletrodo/tocha a um terminal de fonte de soldagem.

PARTES QUENTES PODEM OCASIONAR QUEIMADURAS

* Nao toque em partes quentes sem a devida protecao;

e Aguarde o resfriamento antes de retomar o trabalho ou manusear o porta-eletrodo/tocha;
e Para tocar ou movimentar pecas aquecidas, utilize ferramentas adequadas como alicates,
luvas, etc.

FUMACAS E GASES PODEM SER PERIGOSOS

* O procedimento de soldagem gera gases e fumacas. O ato de respirar ou inalar estes gases
pode ocasionar danos a sua saude;

* Mantenha sua face distante dos gases, nao os respire;

e Se estiver em local fechado, ventile o ambiente e/ou utilize dispositivo de ventilacdo
forcada proximo ao ponto de soldagem para remover os gases;



* Seaventilagdo no ambiente for insuficiente, utilize mascara de oxigenacdo de acordo com
a legislacao local;

e leia e compreenda as especificacoes de seguranca dos materiais e instrucoes dos
fabricantes para os metais, consumiveis, dispositivos de protecdo, limpadores e
desengraxantes;

e Trabalhe em local confinado somente se este for bem ventilado, ou com uso de dispositivo
que auxilie a respiracdo humana. Possua sempre inspetores por perto. Gases e fumacas do
processo de soldagem podem deslocar o ar ambiente e diminuir o nivel de oxigénio e causar
ferimentos ou até morte. Assegure-se, que o ar que estad sendo respirado é saudavel;

e Nao solde em locais préximos onde ha operacées de limpeza, desengorduramento ou
jateamento. As ondas de calor proporcionadas pelo arco elétrico podem reagir com os vapores
e formar gases altamente toxicos e irritantes;

« Nao solde metais tratados ou recobertos; como galvanizado, pintado, ou aco coberto por
Cadmio, a ndo ser que a cobertura seja removida da &rea a ser soldada. Os metais com
tratamento de superficie podem liberar gases téxicos quando soldados, por isso, o local de
corte deve ser bem ventilado, e em certos casos, recomenda-se o uso de equipamento de
auxilio a respiracao.

LUZ DO ARCO ELETRICO PODE QUEIMAR OLHOS E PELE

e Os raios do arco-elétrico produzem radiacdes intensas visiveis e invisiveis, que podem
queimar os olhos e a pele. Fagulhas e respingos de metais incandescentes frequentemente
sdo projetados durante o processo de soldagem;

e Use méscara de soldagem aprovada e homologada, munida de lentes de protecdo
adequadas para o processo ou para o acompanhamento do procedimento de soldagem.
(consulte ANSI Z49. 1 e Z87.1 listadas nas NORMAS DE SEGURANCA);

o Use 6culos de protecao homologados com blindagem lateral sob a méscara de soldagem.
« Utilize barreiras protetoras ou viseiras para proteger terceiros do brilho, cintilacdo e faiscas,
informando para que ndo olhem para o arco;

o Vista roupas protetoras manufaturadas de materiais durdveis, resistentes a chamas (couro,
algodao grosso, etc.) e use sapatos protetores;

* Nao utilize lentes de contato durante o processo de soldagem.

SOLDAGEM PODE CAUSAR FOGO OU EXPLOSAO

e Soldar em lugares fechados como tanques, tambores ou tubulacdes, pode ocasionar
explosoes. Fagulhas podem se projetar a partir do ponto de soldagem. A alta temperatura do
material sendo soldado e o calor do equipamento pode causar fogo. O contato acidental do
eletrodo com materiais metdlicos pode causar superaquecimento, faiscas, fogos ou explosoes.
Verifique e certifique-se de que o ambiente de soldagem esteja adequadamente preparado
conforme AWSF4.1 (consulte recomendacoes e normas de Seguranca);

+ Nao solde onde o ambiente pode conter poeira, gases, vapores e liquidos inflamaveis.
Remova todos os inflaméaveis para uma distancia superior a 10 metros do arco de solda. Se
nao for possivel, tape ou cubra com tampas apropriadas, siga sempre as recomendacoes com
bastante rigor e precaucao;

« Proteja-se e a terceiros das faiscas e respingos de metal quente;

« Esteja atento que faiscas, respingos e materiais quentes podem passar com facilidade
porrachaduras e pequenas aberturas para locais adjacentes;

o Esteja atento ao fogo, e mantenha sempre extintores de incéndio préximo ao local do
procedimento;

o Certifique-se de que a soldagem em tetos, assoalhos, paredes ou reparticdes ndo possam
causar incéndios do outro lado;

« Conecte a garra negativa préxima a peca a ser soldada, prevenindo o aumento da
resisténcia do circuito de solda e a possibilidade do deslocamento por caminhos que



proporcionem choque elétrico, faiscas e riscos de incéndio;

« Nao utilize a fonte de soldagem em tubulacdes congeladas;

« Remova o eletrodo do porta-eletrodo ou corte a ponta do arame de solda quando a
maguina nao estiver em uso;

o Utilize dispositivos de protecdo como luvas de couro, camisas, calcados e toca soldador de
protecdo sob a méascara de solda;

« Apds completar o trabalho inspecione a area para se certificar que esta livre de faiscas,
respingos incandescentes ou chamas;

o Siga as especificacoes em OSHA 1910.252 (a) (2)(iv) e NFPA 51B para o trabalho em
ambientes quentes, e mantenha os extintores de incéndio apropriados proximos ao local de
Servico;

« Nao sobrecarregue as instalacoes elétricas do local, certifique-se que o sistema de
alimentacdo de energia estd adequadamente dimensionado e protegido.

METAL PROJETADO, SUJEIRA OU FAGULHAS PODEM FERIR OS OLHOS

e Soldagem, corte, escovamento e esmerilhamento causam faiscas, fagulhas e projetam
partes de metais que podem estar quentes. Utilize éculos de protecdo com abas laterais sob
sua mascara de solda;

o Utilize méascara de soldagem para proteger os olhos e face;

« Utilize EPI (Equipamentos de Protecao Individual), compostos de protecao para face, méos
e corpo.

CAMPOS MAGNETICOS PODEM AFETAR DISPOSITIVOS MEDICOS IMPLANTADOS

« Corrente elétrica fluindo por qualquer condutor cria Campos Elétricos e Magnéticos (CEM).
As correntes de soldagem criam CEM ao redor dos cabos e maquinas de solda;

e Os CEM podem interferir em alguns implantes biomédicos metélicos e/ou eletronicos, e os
operadores que forem portadores devem consultar seu médico e o fabricante antes de operar
0 equipamento;

« Aexposicdo aos CEM na soldagem pode ter outros efeitos desconhecidos sobre a saude;
e Todos os operadores devem seguir os procedimentos abaixo para minimizar a exposicdo
aos CEM do circuito de solda:

1. Guie o cabo de solda e o porta-eletrodo juntos. Prenda-os com fita adesiva quando
possivel;

2. Nunca enrole os cabos ao redor do corpo ou fique entre o cabo de solda e o
porta-eletrodo. Se o cabo de solda estiver no seu lado direito, o porta-eletrodo também
devera estar no mesmo lado;

3. Conecte o porta-eletrodo o mais proximo possivel da area a ser soldada.

RUIDO PODE PREJUDICAR AUDICAO
e O ruido de alguns processos ou equipamentos pode prejudicar seriamente a audicéo;
e Utilize protetores auriculares se o nivel de ruido for elevado.

CILINDROS DE GAS PODEM EXPLODIR SE DANIFICADOS

e O cilindro contém gas armazenado em alta pressao. Se danificado pode explodir, sabendo
que o mesmo ¢ parte integrante do processo de soldagem, certifique-se que durante sua
manipulacdo ou manobra o cilindro esteja bem fixado na méquina ou no carrinho de
transporte;

e Proteja o cilindro de gas de choques mecanicos, danos fisicos, calor excessivo, metais
quentes, chamas e faiscas;

e Instale os cilindros em posicao vertical sendo suportados por dispositivos estacionarios ou
em porta-gas para prevenir quedas ou choques;



« Mantenha os cilindros afastados de qualquer circuito de solda ou circuito elétrico;

¢ Nunca suspenda ou coloque a tocha sobre um cilindro de gés;

« Nunca encoste o eletrodo/arame de solda no cilindro de gés;

e Nunca solde um cilindro pressurizado, sob pena de explosao do cilindro;

o Utilize somente cilindros, gases de protecdo, reguladores, mangueiras e acoplamentos
adequados para cada aplicacdo; mantenha todas as partes e dispositivos associados em boas
condicoes;

« Nunca deixe sua face préxima a saida de gas quando estiver abrindo a valvula;

e Mantenha a capa protetora sobre a vélvula quando o cilindro ndo estiver em uso ou
conectado para o uso;

« Use equipamento e procedimento adequado, bem como o nimero de pessoas suficientes
para erguer e mover os cilindros;

e leia e siga as instrucdes com relacdo aos cilindros de gases e equipamentos associados, e
a publicacdo P-1 da Associacao de gases comprimidos (Compressed Gas Association - CGA)
listados nas normas de seguranca.

UTILIZAR ALEM DO CICLO DE TRABALHO PODE CAUSAR SUPERAQUECIMENTO

e Faca com que aconteca o tempo de resfriamento da fonte e do porta-eletrodo/tocha de
soldagem; seguindo as instru¢des do ciclo de trabalho;

¢ Reduza a corrente ou o ciclo de trabalho antes de recomecar o processo de soldagem;

* Nao blogueie ou filtre o fluxo de ar destinado a unidade.

PARTES MOVEIS PODEM CAUSAR FERIMENTOS

« Afaste-se de partes moveis como ventiladores;
« Mantenha todas as tampas, painéis e capas fechadas e em seus devidos lugares.

DIAGRAMA

Display da tensdo Display da corrente

Regulador de corrente

Seletor MIG/MMA

s | Y Indicador de sobrecarga
Regulador de tensao N
Botao do arame

Regulador de indutancia

Plug garra negativa
Plug tocha MIG

Plug porta-eletrodo



ESPECIFICAGOES TECNICAS

Tensao de alimentacao AC220V t15%
Frequéncia 50/60 Hz
Corrente de entrada 14 A

Tensao no vazio 65V 5
Regulacao da corrente de saida 20A-250A
Tensao de saida 30V

Ciclo de trabalho 60 %

Fator de trabalho 0,93 %

Classe de isolamento F

Classe de protecao IP 21S

Peso 25 kg

Dimensio 60,8 X 35,3 X 56,8 cm

INSTALAGAO

Antes de instalar o equipamento, o usuédrio deverd fazer uma avaliacdo na area, quanto as
condicoes, buscando identificar possiveis fatores que possam gerar problemas ao
equipamento ou usudrio e as pessoas em torno da area.

Em caso de duvidas, sugerimos consultar a assisténcia técnica autorizada da BUMAFER.

A BUMAFER ndo se responsabiliza por qualquer procedimento adotado que nao esteja de
acordo com as recomendacoes descritas neste manual e que, por iniciativa e acdo de terceiros,
possam gerar algum acidente. Eventuais acidentes, danos ou interrupcdo de producdo
causada por procedimento, operacao ou reparacao inadequada de qualquer produto, efetuada
por pessoa(s) ndo autorizada(s) serdo de inteira responsabilidade do proprietario ou usuério do
equipamento.

Verifique sempre a tensdo de entrada da maquina e da rede elétrica local. A ligacdo errada
(subtensdo ou sobretensdo) pode danificar componentes da maquina!

ATERRAMENTO CORRETO DA FONTE DE SOLDAGEM

Para fins de seguranca do operador e funcionamento correto do equipamento é necessario
ligar a fonte de soldagem ao terra. Caso a rede local da fabrica ndo possua um terminal de
terra, é enfaticamente recomendada a instalacdo por um eletricista/técnico.



PROCEDIMENTOS PARA DIMINUIR A EMISSAO DE INTERFERENCIAS

1. Fonte de alimentacéo

A fonte de soldagem deve ser conectada a rede de alimentacdo de acordo com as
especificacoes do fabricante. Utilize sempre o aterramento. Se alguma interferéncia ocorrer,
pode ser necessario tomar precaucoes adicionais, por exemplo, filtros na conexdo da rede.
Verifique se o cabo de alimentacdo do equipamento estd instalado de forma fixa e protegido
por conduto de metal ou similar. O invélucro deve ser conectado na fonte de soldagem de
maneira a obter um bom contato elétrico entre o condutor de metal e a carcaca do
equipamento;

2. Aterramento da mesa de soldagem (peca de trabalho)

Se a peca a ser soldada nao estd conectada ao aterramento por questdes de seguranca, ou
devido ao tamanho e posicdo desta, por exemplo, uma estrutura de aco ou paredes externas
de um navio, aterrando a peca é possivel reduzir a interferencia na maiora das vezes.

Deve ser garantido que o aterramento da peca ndo aumente o risco de acidentes para o
usudrio e que nao cause a destruicdo de outros equipamentos elétricos. Se necessario, o
aterramento das pecas deve ser feito com conexdes diretas na peca de trabalho. Em paises
onde a conexdo direta é proibida, a conexao deve ser feita através de reatores adequados,
selecionados de acordo com normas nacionais. Consulte a norma pertinente.

INSTALAGAO E USO CORRETO DOS PERIFERICOS

Para evitar problemas na soldagem ¢ importante que os terminais, o plugue na fonte de
soldagem e a garra negativa na peca de trabalho sejam mantidos em bom estado, sem partes
quebradas ou isolacdo avariada/danificada. Nunca faca contatos elétricos através de
superficies pintadas ou oxidadas.

Deve-se garantir que a transmissdo da corrente ocorra sem interrupcoes. A garra negativa
deve ser fixada a uma parte descoberta da peca ou da mesa de soldagem. Nao se deve
permitir que dgua, graxa ou sujeira se acumule na bucha de conexao.

CONEXAO SOLDAGEM MIG/MAG

PAINEL T PAINEL
TRASEIRO FRONTAL

GAS ¥

PORTA-ELETRODO'

PECA DE TRABALHO ’

Fig.1 POLARIDADE INVERSA



MODO DE CONEXAO PARA SOLDAGEM MIG/MAG

Conecte a tocha MIG/MAG ao conector EURO no painel frontal e o cabo com a garra no polo
negativo (polaridade inversa) e no polo positivo (polaridade direta) (Fig.1).

Quando operando em modo MIG/MAG, o cilindro de gas deve ser conectado ao niple de gas
localizado no painel traseiro da fonte.

Existe a possibilidade de utilizacdo do aparelho sem o gas de protecdo, para isso

revise as normas para Arame Tubular autoprotegido.

Instale o arame de solda na fonte de soldagem e insira-o na tocha. Note que o didmetro do
arame deve ser o mesmo indicado na lateral do rolete de tracdo e do bico de contato da tocha.

OPERACAO DA TOCHA MIG/MAG

 Verifique o sistema de tracdo toda vez que o rolo de arame for trocado;

« \Verifique o canal do rolete e troque quando necessario;

e Limpe o compartimento do arame com ar comprimido seco e isento de dleo;
e Limpe o guia do arame.

A pressao dos roletes sobre o arame de solda produz pé metélico que acaba acumulando no
interior do guia de arame da tocha. Se o guia ndo for limpo, ele pode gradualmente se entupir
e causar ma alimentacdo do arame. Limpe o guia da tocha da seguinte maneira:

1. Remova o bocal da tocha, bico de contato e a base do bico de contato;

2. Sopre o ar comprimido seco e isento de 6leo dentro do guia;

3. Recoloque as partes da tocha.

TROCA DO GUIA DE ARAME:

Se a limpeza do guia da tocha nao resolver o problema de alimentacao, troque o guia de
acordo com as seguintes instrucoes:

* Na tocha, na parte do conector EUROQ, retire a porca que fixa o guia dentro da tocha;

e Estique a tocha e puxe o guia para fora;

e Insira um novo guia dentro da tocha. Verifigue o comprimento, se o guia chegou até a parte
traseira do bico de contato, se necessario, corte-o;

» Recoloque a porca que fixa o guia de arame.

MANUTENCAO DO SISTEMA DE ALIMENTAGAO DO ARAME TROCANDO O ROLETE
TRACIONADOR

O rolete tracionador que acompanha o equipamento é para arames de 0,8 mm - 1,0 mm. Para
arames 0,6 mm deve-se retirar e trocar o rolete, que possui o canal especifico para esse
arame.



MAQUINA PARA SOLDA MIG/MAG/MMA ELETRODO Y| |G y. 50

MODO MMA
1. Pressione este botdo IEE! para alternar do modo MMA para MIG e vice-versa. Selecione
o modo MMA,; {1}
N
2. Botao de ajuste de corrente. l . \
OPERACAO MMA

1. Dois plugues rapidos estdo disponiveis para esta maquina de solda. Insira os plugues
rapidos nos soquetes rapidos no painel frontal da maquina e aperte-os para garantir um bom
contato. Caso contrario, os plugues e tomadas serdo queimados (se o tempo de trabalho for
longo e a corrente de trabalho for alta);

2. Insira o plugue do cabo com o suporte do eletrodo no soquete “+” no painel frontal da
maquina de solda e aperte-o no sentido horério. Insira o plugue do cabo com abracadeira de
trabalho no soquete “-" no painel frontal da maquina de solda e aperte-o no sentido horario;
3. Geralmente, a conexdo DCEP e a conexdo DCEN estdo disponiveis na MMA,

o DCEP: Conecte o suporte do eletrodo ao terminal de saida “+” e o grampo de trabalho ao
terminal de saida “-";

o DCEN: Conecte o suporte do eletrodo ao terminal de saida “-” e o grampo de trabalho ao
terminal de saida “+”;

e Os operadores podem escolher o modo de conexado de acordo com os requisitos de
aplicacdo da peca de trabalho e eletrodo. Fendmenos como arco instavel, respingos
excessivos e aderéncia do eletrodo ocorrerdao quando o modo de conexao inadequado for



selecionado. Altere a conexdo trocando os plugues rapidos para resolver o problema;

4. Selecione o cabo com secédo transversal maior para reduzir a queda de tensdo se os cabos
secundarios (cabo de solda e cabo de aterramento) forem longos;

5. Depois de ser instalado de acordo com o método acima, e a chave de ar no painel traseiro
for ligada, a maquina é iniciada com o LED de energia ligado e o ventilador funcionando;

6. Mude a chave MMA / MIG para o modo MMA e ajuste a corrente de soldagem com o botao
regulador, de acordo com a espessura da peca de trabalho.

MODO MIG
1. Pressione este botao "IEB para alternar para o modo MMA para MIG e vice-versa.
Selecione o modo MIG; v

2. Pressione o botdo do arame para acelerar a velocidade do fio MIG para fora da
pistola, quando a bobina de fio é trocada e passada através do alimentador de
arame;

3. Para reduzir os respingos e obter um melhor acabamento l' \
da soldagem no modo MIG, o usudrio pode ajustar o botdo de .
indutancia para atingir esse objetivo. Ajustar a indutancia \ ’

permite a utilizacdo adequada para mais tipos de arame.

~~
4. Botado de ajuste de tensao. @\
\" 7

Tensao

Indutancia

OPERAGCAO MIG

1. Um cabo de alimentacdo de energia primaria esta disponivel para esta maquina de solda.
Ligue o cabo de alimentacdo a poténcia de entrada nominal (a ligacdo a terra é necessaria para
fins de seguranca);

2. Insira o plugue rapido no alimentador de arame no soquete “+” no painel frontal da maquina
de solda e aperte-o no sentido horério;

3. Insira o plugue do cabo com bracadeira de trabalho no soquete
maquina de solda e aperte-o no sentido horario;

4. Instale a tocha de solda e instale o carretel de arame no eixo do fuso, certificando-se de que
o tamanho da ranhura na posicdo de alimentacdo no rolo de acionamento corresponda ao
tamanho da ponta de contato da tocha de soldagem e ao tamanho do fio sendo usado. Insira
o plugue de aviacdo do alimentador de arame no soquete de aviacdo no painel frontal da
maquina e pressione o botdo de avanco de arame para enviar o fio para fora da cabeca da
tocha;

5. Conecte o alimentador de arame ao regulador de fluxo no cilindro com a mangueira de gés.

«

no painel frontal da



ORIENTAGOES

o Depois de ter sido instalado de acordo com o método descrito no capitulo de instalacao e
com o interruptor de ar no painel traseiro ligado, a maquina € ligada. Abra a vélvula do cilindro
e gire a chave de verificacdo de gas para a posicao “GAS CHECK”. Entdo haveré saida de gés.
Ajuste o regulador de fluxo para obter o fluxo de gas adequado;

* Obtenha o arco adequado ajustando o botdo de controle da indutancia. Gire o botdo no
sentido anti-horério para obter menor indutancia e arco mais forte; gire-o no sentido horario
para obter maior indutancia e arco mais suave. Geralmente, selecione arco mais forte sob
corrente mais baixa, enquanto selecione arco mais suave sob corrente mais alta;

» Selecione a tensdo de soldagem adequada e a corrente de soldagem ajustando o botéo de
controle de corrente e o botdo de controle de tensdo no alimentador de arame;

« Um segundo apds o arco parar, o fornecimento de gas sera cortado.

AJUSTE ATUAL DE SOLDAGEM

Defina a corrente de soldagem apds as orientacdes acima. A transicao de curto-circuito é
principalmente ajustada para eletrodos de 1,0 mm - 1,6 mm, é o fendbmeno que ocorre na
condicao de eletrodos finos, baixa tensdo e baixa corrente. Neste momento proporciona uma
solda estavel, com pouco respingo e um excelente corddo de solda. Ajuste a corrente de
soldagem de acordo com a tabela abaixo.

CORRENTE EM TRANSICAO DE CURTO-CIRCUITO

Eletrodo ¢ Corrente aplicavel Corrente 6tima
0,8 50A-120A 70A-100 A
1,0 50A-180A 80A-120A
1,2 80A-350A 100A-200 A
1,6 140A-500 A 140A-350A

SELECAO DE VELOCIDADE DE SOLDAGEM

A qualidade e a produtividade da soldagem devem ser levadas em consideracao para a selecao
da velocidade de soldagem. No caso em que a velocidade de soldagem aumenta, ela
enfraquece o efeito de protecdo e acelera o resfriamento. Como consequéncia, ndo é bom
para a modelagem do cordado de solda. No caso de a velocidade ser muito lenta, a peca de
trabalho serd queimada, também ndo terd uma boa aparéncia. Na pratica, a velocidade de
soldagem nao deve exceder 50 cm/min.

SELECIONANDO VELOCIDADE DO ARAME

O aumento da velocidade de saida do arame pode melhorar a produtividade, mas pode causar
respingos excessivos, quebra do fio e soldagem instavel. Geralmente, a velocidade de saida do
arame deve ser 10 vezes o didametro do eletrodo.



SELECAO DE FLUXO DE GAS DE PROTECAO

O efeito de protecdo é a consideracao principal. Além disso, o efeito de protecdo da soldagem
de angulo interno é melhor que o da soldagem de angulo externo, portanto o fluxo de gas na
soldagem de angulo interno deve ser menor. Menos ou nenhum gas de protecao é necessario
no FCAW. Consulte a tabela abaixo para o valor especifico do fluxo de gés.

SELECAO DE FLUXO DE GAS
Soldagem com Soldagem com Soldagem com arame
Modo de Soldagem arame fino arame grosso grosso sob alta corrente
Fluxo de gas 5L/min-15L/min | 15 L/min - 20 L/min 20 L/min - 25 L/min

IDENTIFICAGAO E SOLUGAO DE PROBLEMAS

ATENCAO!

« \erifique o equipamento conforme a tabela abaixo, antes de chamar a assisténcia técnica;
e Todos e quaisquer servicos de manutencdo sé devem ser executados por pessoas
qualificadas e autorizadas, seguindo rigorosamente as normas de seguranca para
equipamentos elétricos. A ndo observacao destas regras e normas de seguranca pode resultar
em acidentes com danos fisicos ou eventualmente fatais, sob a inteira responsabilidade do
usudrio. Em caso de duvida, favor entrar em contato com a assisténcia autorizada mais
proxima. Danos provocados no equipamento por pessoas nao autorizadas nao terdo
cobertura de garantia pelo fabricante.

DEFEITO POSSIVEIS MOTIVOS SOLUCOES

« Chave danificada;
« Problema no fusivel da rede;
« Placa danificada.

e Liga a chave geral, mas o LED

o Ti it defeito.
indicador nao liga. roque o ftem com aeferto

« \erifique o conector;
e Se necessario, substitua
o ventilador.

e Saida é desligada por
superaquecimento, mas o
ventilador nao liga.

« Conector solto;
« Ventilador com defeito.

* Reaperte e verifique as
conexoes;
« Verifique o circuito.

PRESSIONANDO O GATILHO, NAO HA GAS

e Nao ha abertura de arco, ndo

. - ) « Cabo de saida, conexées soltas;
ha tensédo de saida.

« Circuito danificado.

* Nao héa gas no cilindro;

e N&o ha gas ao pressionar o
gatilho, porém hé tensao de
safda.

* Mangueira ¢/ vazamento;
« Valvula de gas danificada.

« Verifique e troque os itens
necessarios.

e N&o ha gas ao pressionar o
gatilho, e ndo ha tensédo de
safda.

« Dano no gatilho da tocha;
« Dano no circuito.

« Repare o gatilho, ou
substitua a tocha;
« Verifique o circuito.




ALIMENTAGAO DE ARAME NAO FUNCIONA

com o arame;
« Rolo ou guia de arame
danificado;

« Bico de contato entupido.

DEFEITO POSSIVEIS MOTIVOS SOLUCOES
* A pressdo no rolete esta
incorreta;
« Rolete gira, « Canal do rolete incompativel » Verifique os itens e repare-os,

quando necessario, troque-os.

e Nao é possivel ajustar a
corrente de solda.

« Potencidmetro danificado;
« Problema no circuito de leitura
de corrente.

« Troque o item.

GAS

« Quando o gatilho da tocha
¢ acionado, o arame é
alimentado e h& tensédo em
vazio, porém nao ha fluxo de
gas.

« Ndo ocorre o fluxo do gés;

« O cilindro de gés esté vazio;

« Defeito no regulador de gas ou
na valvula solenoide;

* Mangueira de gas obstruida;

« Problema no circuito da
valvula solenoide.

« Troque o cilindro de gas;

« Ajuste a vazao de gas no
regulador;

« Troque a vélvula solenoide;
« Libere o fluxo de gas na
mangueira;

* Repare o circuito de
alimentacdo da valvula
solenoide.

Reparos que envolvam abertura da maquina e/ou substituicdo de pecas, devem ser realizados

por uma assisténcia técnica autorizada.

DESCARTE

* Nao descarte pecas, componentes do equipamento ou residuos no lixo comum, esgoto ou

no meio ambiente, informe-se sobre locais ou sistemas de coleta seletiva em seu municipio.




CERTIFICADO DE GARANTIA

A BUMAFER garante por 6 (seis) meses, a partir da data de compra e mediante a apresentacao da
nota fiscal, o reparo da Maquina para Solda MIG 250 BUMAFER nos postos autorizados, desde que
sejam constatados defeitos mecanicos, elétricos ou de materiais, devidamente avaliados pelo
assistente técnico autorizado.

Esta garantia limita-se a substituicdo de pecas e execucdo dos servigos necessarios para o correto
funcionamento da Maquina de Solda MIG 250 BUMAFER. As despesas provenientes de transporte
para encaminhar o equipamento até o assistente técnico autorizado mais proximo sao de inteira
responsabilidade do proprietério.

A BUMAFER isenta-se de responsabilidades por eventuais paralisacbes do equipamento,
respondendo apenas pelo reparo, deixando-o em perfeitas condi¢des de uso, desde que constatado
defeito de fabricacao.

A garantia ndo cobre desgaste natural, adaptacdes de pecas ou uso de acessorios ndo originais, uso
indevido ou esforco excessivo do equipamento, reparos ou consertos executados em oficinas ou por
pessoas ndo autorizadas e ndo qualificadas.

A garantia nao abrange cabo elétrico, garra negativa, porta-eletrodo e carenagem, além de pecas
ou partes que apresentem desgaste natural decorrente da utilizacdo do equipamento. Também estao
descobertos arranhdes, fissuras, trincas ou qualquer outro dano causado a sua superficie em razao
de movimentacao, transporte e/ou estocagem do revendedor.

Para solicitacdo de conserto em garantia preencha o formuldrio abaixo, devidamente carimbado pela
loja onde o produto foi adquirido e encaminhe o equipamento para o assistente técnico autorizado
mais préximo, acompanhado da nota fiscal de compra.

Modelo: N° Série: ‘ Tensao:

Nome do proprietario:

Endereco:

Cidade: UF: | CEP:
Telefone: E-mail:

Revendedor: Telefone:

N° Nota Fiscal: Data da venda:

Carimbo do revendedor:

Fabricado na China

Importado e distribuido por:
FNCL CNPJ 76.639.285/0001-77
Atendimento ao cliente: (41) 2109-8005

contato@bumafer.com.br

I
&




