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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 6timos 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 insatisfaco.

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.

Noés 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 Inversora MIG 180A + TIG BUMAFER ¢ inspecionada e embalada na planta de
producdo. Ao receber o produto, certifique-se de que nao ocorreram danos e, caso
constate alguma irregularidade, entre em contato com a assisténcia técnica autorizada
ou revendedor para orientacdo. Se algum componente estiver danificado, este devera
ser substituido imediatamente por um profissional qualificado, a fim de evitar riscos.

IMPORTANTE!

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

Este equipamento 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 instrucdes referentes a sua utilizacdo ou estejam sob a
supervisao de uma pessoa responsavel pela sua seguranca.

Recomenda-se que as criancas sejam observadas para assegurar que ndo bringuem com o
equipamento.

ORIENTAGOES GERAIS

LEIAATENTAMENTE ESTE MANUAL DE INSTRUCOES ANTES DE UTILIZAR A INVERSORA
MIG 180A + TIG BUMAFER.

A lnversora MIG 180A + TIG BUMAFER ¢ indicada para soldas em estruturas de metal, pontes
de aco, vasos de pressao, tanques e fabricacdo em geral. Com tecnologia IGBT, sistema Anti
stick, Arc-Force e Hot Start, autoprotecdo por superaquecimento e por excesso de tensao.

Utilize este equipamento somente para os fins a que se destina. Qualquer outro tipo de
utilizacdo é considerado inadequado e danos ou ferimentos de qualquer natureza sdo de
responsabilidade exclusiva do operador.

PRECAUGOES E SEGURANGA

o Utilize EPI's (Equipamentos de Protecdo Individual) como: luvas, mangotes, aventais,
protetores auriculares, 6culos, méascaras respiratorias, botas, entre outros, sempre de acordo
com a atividade a ser desenvolvida;

o Rufdos excessivos podem causar danos a audicéo, utilize protetores auriculares para sua
protecdo e ndo permita que outras pessoas sem o EPI permanecam no ambiente;

e Sempre que for utilizar a inversora vista-se de maneira adequada, ndo use roupas soltas
nem acessorios como correntes, anéis e relégios, pois estes podem prender nas partes moveis
e causar acidentes. Recomenda-se ainda que prenda os cabelos;

o Caso 0 equipamento apresente qualquer irregularidade, suspenda imediatamente o uso.



PERIGO A SAUDE

O processo atual de solda MMA pode causar uma variedade de perigos. Todos o0s
equipamentos de seguranca devem ser utilizados o tempo todo, como a méscara, luvas e
vestimentas apropriadas. Equipamentos elétricos sempre devem ser utilizados de acordo com
as recomendacoes do fabricante.

Olhos
O processo produz raios ultravioletas que podem causar danos permanentes a visdo e a
fumaca pode causar irritacao.

Pele
Os raios do arco sdo perigosos e podem causar queimaduras na pele.

Inalacéo

Os gases e a fumaca provenientes do processo de soldagem sdo perigosos a salde do
operador e aqueles nas proximidades. A agravacao de doencas respiratorias pré-existentes
pode ocorrer em algumas pessoas. Exposicao excessiva pode causar ndusea, tontura, boca
seca e irritacdo nos olhos, nariz e garganta. Gases gerados pelo processo de solda como o
didxido de carbono em altas concentracdes em lugares fechados (pouco ventilados) pode
levar a niveis baixos de oxigénio, resultando em asfixia.

PROTECAO PESSOAL

Respiratoria

o Deve-se sempre ter boa ventilacdo em espacos fechados;

e Mantenha sua face longe da fumaca gerada pelo arco;

¢ Afumaca gerada pela solda de alguns metais é prejudicial a satde, ndo a respire. Se estiver
soldando materiais como aco inoxidavel, niquel, ligas com niquel, ou aco galvanizado,
precaucoes adicionais sdo necessarias;

e Use um respirador quando a ventilacdo natural ou artificial ndo for suficiente.

Ocular

o Uma mascara de solda com o filtro apropriado para a operacdo deve ser utilizada o tempo
todo. O arco de solda e os flashes refletivos produzidos emitem raios ultravioletas e
infravermelhos. Oculos protetivos devem ser fornecidos para todas as pessoas que estio na
mesma area de trabalho.

Vestimentas

e Roupas adequadas devem ser utilizadas para prevenir exposicao excessiva a radiacao UV e
faiscas. Capacete ajustavel, roupa de algodao, luvas de couro, avental e botas com bico de
ferro sdo altamente recomendados.

CHOQUE ELETRICO

e Nunca toque nas partes elétricas aparentes;

o Pecas danificadas devem ser substituidas imediatamente por um profissional qualificado,
utilizando apenas pecas de reposicdo e acessorios originais ou recomendados pelo fabricante.
O uso de pecas ou acessorios nao recomendados podem ocasionar acidentes e a perda da
garantia;

e Sempre que precisar fazer algum reparo ou ajuste, procure uma assisténcia técnica
autorizada;

e Aterre todos os materiais de trabalho;

o Nunca trabalhe em &reas Umidas ou muito suja.

Para evitar choque elétrico:

e Use botas secas e com isolamento;

o Use luvas secas;

¢ Nunca substitua o eletrodo com as maos desprotegidas ou usando luvas Umidas;
¢ Nunca resfrie os suportes de eletrodo na agua;

e Trabalhe em pisos isolados e secos.



DIAGRAMA

1. Indicador de forca;
2. Indicador de sobrecarga;
3. Display digital;

4. Ajuste corrente;

5. Seletor MMA / TIG;
6. Arc force;

7. Conexao positiva;
8. Conexao negativa;
9. Botao liga/desliga;
10. Cabo energia;

11. Ventilador.




ESPECIFICAGOES TECNICAS

Modelo 1800

Tensao de rede (V) Bivolt

Frequéncia (Hz) 50 Hz / 60 Hz

Corrente entrada (A) 28 A

Classe de isolamento F

Protecdo da carcaca IP215

Tensao 127V~ 220V~

Capacidade 5.6 KW 8 KW

Corrente de saida 20-130A 20-180A

Tensdo de saida 252V 272V

Eletrodo méximo 3.2 mm 4.0 mm

Tensdo de circuito aberto 75V 70V

Fator de trabalho 130 A - 60% 180 A - 130%
100 A - 100% 100 A - 100%

Dimensoes (mm) 430 x 200 x 305 (mm)

Peso (kg) 6.1 kg




SOLDA MODO TIG

Para soldar com a funcao TIG é necessaria a aquisicao de uma tocha TIG com valvula manual
e engate rapido de 9 mm.

CONEXAO DO CONJUNTO GARRA NEGATIVA
Para soldar no modo TIG, coloque o conetor da garra negativa no polo positivo (+) e em
seguida, gire o conector no sentido horario, e conecte a garra a ser trabalhada.

CONEXAO DATOCHA

Conecte a tocha TIG no polo negativo (-) na parte frontal do painel e em seguida gire o
conector no sentido horario. A mangueira de gés deve ser conectada diretamente ao
regulador de gés.

PROCESSO DE SOLDAGEM TIG (LIFT ARC)

e Abra o regulador de gés;

e Ligue o equipamento no botao liga/desliga;

e Coloque a chave seletora na posicao “TIG”, use o eletrodo de tungsténio de acordo com as
normas de solda;

e Regule o potenciometro de acordo com o didametro do eletrodo de tungsténio e o material
a ser soldado;

e Abra a véalvula da tocha para liberacao de gés;

e Toque o eletrodo na peca a ser soldada e afaste-o aproximadamente 2 mm, imediatamente
abrird o arco de solda;

e Para finalizar a soldagem basta afastar a tocha da peca e fechar a vélvula de gés.

PARAMETRO DE SOLDA (SOMENTE PARA REFERENCIA)

Corrente de solda A
Descricao
5~20 15~ 80 70 ~ 160 100 ~ 200
Diametro do tungsténio (mm) 0,5 10 1,6 2,0
Vazéo de gas L/min 4~5 5~7 6~8 8~12
Diametro bocal (mm) 46,8 6,8, 10 8e 10 10e 12
Diametro de enchimento (mm) =10 =16 1,0~24 1,6 ~30

PRINCIPAIS CARACTERISTICAS

e Sugestdo de eletrodo AWS 6013/7018;
e Inversora com tecnologia IGBT*;

e Sistema Anti stick™;

e Arc-Force™;

e Hot Start™;




e Autoprotecdo por superaquecimento;
o Autoprotecdo por excesso de tensao.

*IGBT

E um semicondutor de poténcia que possui a alta impedancia dos MOSFETs aliada ao
chaveamento dos transistores bipolares, o que resulta em baixa tensdo de saturacao e alta
capacidade de corrente, proporcionando alta eficiéncia e rapido chaveamento.

*Sistema Anti Stick

Dispositivo agregado ao equipamento que desliga a fonte de energia da solda se o eletrodo
“aderir-se” ao material que esta sendo soldado. Isso previne o superaguecimento e torna facil
a remocao do eletrodo.

*Arc-Force

E um aumento temporario na saida de corrente durante o processo de solda quando o arco se
torna muito curto. Essa caracteristica proporciona uma producdo consistente além de
excelente performance do arco.

*Hot Start
Oferece uma forca extra ao equipamento aumentando a tensdo de saida no inicio da
soldagem, fazendo com que a abertura do arco seja muito mais facil.

PROCESSO MMA

PRINCIiPIO DA SOLDA MMA

Solda MMA ¢é o processo de solda por fusdo que usa o calor do arco formado entre os
consumiveis, eletrodo e a peca de trabalho derretendo a area de ligacao. O arco e a “poca” de
solda sdo cercados por gases e escoérias que resultam da decomposicdo do material de
revestimento que cobre o eletrodo. O material do eletrodo é transferido pelo arco
preenchendo a liga e precisa ser alimentado continua e progressivamente para manter
constante o tamanho do arco.

O principio do processo esté ilustrado abaixo:

Flo do niclea

Goticula de metal coberta
por escarfa derrotida

Eletroda revestido

Gases Escéria solidificada

Metal de solda




PROCESSO MMA

Requerimentos fundamentais do equipamento:

O arranjo basico do sistema de solda MMA consiste de:
o Fonte de energia de soldagem;

e Porta-eletrodos;

e Cabos de solda.

NOTA: O eletrodo pode ser conectado no positivo (+) ou no negativo (-).

Conectar o eletrodo ao positivo e o grampo ao negativo, resultard em uma solda com
profunda penetracao.

Conectar o eletrodo ao negativo e o grampo ao positivo, resultard em uma solda mais plana e
mais larga.

CONTROLE DO PROCESSO

Os controles de parametro principais para o processo MMA sao:

Corrente

O alcance da corrente é determinado pelo tipo e tamanho do eletrodo. A taxa de depdsito
aumenta com a corrente para certo didmetro de eletrodo, mas a corrente méxima é limitada
pelo material do revestimento e pela habilidade de controlar a poca de solda e as escorias.
Aumentar a corrente também aumenta a producao de fumaca e de radiacdo pelo arco. Um
alto nivel de destreza é necesséario para coordenar o movimento do eletrodo para combinar a
taxa de queima e manter o tamanho do arco constante. Alguns eletrodos sdo feitos para
“toque” ou contato com a solda (o revestimento do eletrodo descansa na peca durante a
soldagem) e isso simplifica a producdo de filetes de solda. Habilidades adicionais sio
requeridas para controlar as caracteristicas de fusao e o perfil do granulo (4ngulo do eletrodo,
velocidade dos movimentos).

CARACTERISTICAS DO PROCESSO

A mais importante caracteristica do processo MMA em geral, é a flexibilidade. O largo alcance
dos tipos de eletrodo que podem ser utilizados, que particularmente podem ser muito uteis
em reparos, oficinas, etc.

A qualidade da liga soldada depende mais do profissional que a utilizar. Em adicdo o processo
intermitente, como a troca de eletrodo em intervalos regulares, coloca em limite natural no
processo produtivo.

APLICACOES DA SOLDA MMA
O processo é amplamente aplicado na fabricacdo e reparos em aco carbono e em acos de
baixa liga. Tem sido usado na construcao de estacoes de forca, tubulacdes e estruturas no mar.

CARACTERISTICAS DO ELETRODO MMA
As caracteristicas do processo MMA sido amplamente determinadas pelo revestimento do
eletrodo que controla os seguintes atributos:

Arco

Certos quimicos podem ser adicionados ao revestimento do eletrodo para estabilizar o arco
(rutilo ou silicato de potassio), que melhoram a transferéncia do metal e aumentam as
goticulas. Essas adicoes também melhoram na reducdo da tenséo requerida pelo eletrodo.

Blindagem
A blindagem ¢ provida pelos gases gerados pela decomposicao dos constituintes, como
carbonato de célcio ou celulose e pelas escérias que protegem a poca de solda.

Controle da poca de solda

A fluidez das escorias sdo usualmente o fator que determinam a facilidade na posicao de
solda. Congelando rapidamente as escérias, podem ser usadas como suporte para a poca de
solda na posicao vertical e quando feitas acima da altura da cabeca.

Liga
O material do revestimento pode fornecer um recurso Util de elementos de liga ou adicoes



que controlam a quimica do metal (como desoxidantes). Isso permite um grande alcance das
propriedades do metal a serem atingidas modificando o revestimento enquanto utiliza um
arame padrao.

CUIDADOS COM O ELETRODO

A performance dos eletrodos MMA e a qualidade da solda dependem do tipo de eletrodo e
de suas condicoes. Se o mineral do revestimento estd danificado, resultard em uma
estabilidade pobre do arco. A maioria dos revestimentos absorvem umidade se ndo sdo
devidamente protegidos e isso pode causar a deterioracdo do revestimento e hidrogénio pego
do taldo de solda. Cuidados particulares sdo necessérios com eletrodos de hidrogénio
controlado, que precisam ser armazenados corretamente e se necessario, secos de acordo
com as instrucoes do fabricante. Um eletrodo em precérias condicdes resultard em um
aumento de respingos, taldo de solda poroso.

TIPOS DE ELETRODO
Uma ampla linha de eletrodos esta disponivel para o processo de solda de materiais ferrosos,
e esses sdo usualmente classificados nos seguintes grupos:
o Celulésico;
o Rutilo;
e Bésico;
P¢ de ferro;
e Oxido de ferro;
o Silicato;
e Qutros.

Celulosico

Eletrodos contém mais de 30% de material organico (celulose) no revestimento. Ele se
decompde no arco gerando hidrogénio e diéxido de carbono. Arcos longos sao formados e
que pressionam a poca de solda produzindo uma profunda penetracao.

Rutilo

Eletrodos possuem o principal elemento da liga do dioxido de titanio (TiO2). Essa adicdo
proporciona uma excelente estabilidade do arco, baixas tensoes, baixos residuos e facilidade
no controle das escorias. Essas caracteristicas fazem do eletrodo de rutilo o mais comum para
uso em geral.

Bésico (Baixo Hidrogénio)

Estes eletrodos usualmente possuem carboneto de calcio (CaCO3) e Fluoreto de célcio (CaF2).
De forma geral, a caracteristica do arco destes eletrodos € inferior as dos de rutilo
mencionados anteriormente, mas as propriedades mecanicas sao superiores. Estes eletrodos
sao utilizados em metal férrico quando ha resisténcia ao calor sdo necessarios.

Po6 de ferro

Pode ser adicionado a qualquer revestimento até aqui mencionado para aumentar a
recuperacdo ou a quantidade de material para enchimento produzido quando o eletrodo esta
em uso. A adicdo de po de ferro também aumenta a taxa de depdsito e usualmente reduz o
requerimento de tensao do arco.

Oxido de ferro / Silicato
Sao usados para solda de aco macico na posicdo plana, mas esses tipos tém sido amplamente
suprimidos pelo revestimento de rutilo.

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

ABUMAFER garante por 6 (seis) meses, a partir da data de compra e mediante a apresentacao
da nota fiscal, o reparo da Inversora MIG 180A + TIG BUMAFER nos postos autorizados,
desde que sejam constatados defeitos mecanicos, elétricos ou de materiais, devidamente
avaliados pelo assistente autorizado.

Esta garantia limita-se a substituicdo de pegas e execucdo dos servicos necessarios para o
correto funcionamento da Inversora MIG 180A + TIG BUMAFER. As despesas provenientes
de transporte para encaminhar o equipamento até o assistente técnico autorizado mais
préximo sao de inteira responsabilidade do proprietario.

A BUMAFER isenta-se de responsabilidades por eventuais paralisagbes do equipamento,
respondendo apenas pelo reparo, deixando-a em perfeitas condicdes de uso, desde que
constatado defeito de fabricacéo.

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

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

Para solicitacdo de conserto em garantia preencha o formulario abaixo, devidamente
carimbado pela loja onde o produto foi adquirido e encaminhe o equipamento para o
assistente técnico autorizado mais préximo, acompanhada 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:







