MAQUINA DE ELETROSOLDAR 20-315 MM
COM SCAN E IMPRESSORA

MANUAL DE INSTRUGOES
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AVISO

Esta maquina s6 pode ser utilizada num ambiente que cumpra os
requesitos de seguranca no trabalho, por profissionais qualificados na
realizagao de soldadura.

Este equipamento possui medidas de protecdo de segurancga.

Se nao for operado de acordo com as instrucdes, pode causar danos a
maquina, ao operador ou a outras pessoas ao redor;

Durante o processo de soldagem, evite tocar no material PE e na
superficie externa das conexdes de tubos, devido a elevada temperatura
de aquecimento que apresenta risco de queimaduras;

Pessoal ndao técnico ndo deve desmontar a unidade, pois existe perigo de
alta voltagem no interior do equipamento;

Nao permita que a unidade seja imersa em agua e evite usa-la perto de
materiais inflamdaveis ou explosivos para prevenir acidentes;

Realize inspecgdes regulares para verificar folgas ou danos nas pecgas

estruturais e trate-os prontamente.

FUNCIONALIDADES E CARACTERISTICAS

+ Entrada de tensdo e frequéncia ultralarga, totalmente adaptavel as
restricoes de alimentacao elétrica em estaleiros de construcao.

« Monitorizagdo continua da tensao de alimentacgao, frequéncia e
temperatura ambiente no local de trabalho.

 Fungdes automaticas de estabilizacdo de tensdo e protegcdo contra
sobrecorrente.

« Compensacao automatica de temperatura, garantindo que a soldadura
nao seja afetada pela temperatura ambiente.

« Ecra grande a cores de alta definigdo, com fun¢ao de ligagao Bluetooth
a telemodvel para uma operagadao mais conveniente.

+ Saida de tensao e corrente de alta precisao, bem como tempo de
soldadura exato, assegurando a qualidade da soldadura.

* Funcgao de soldadura programavel em 10 segmentos, compativel com
os requisitos de soldadura de acessérios de tubos de varios
fabricantes.

+ Grande capacidade de armazenamento de dados de soldadura.

« Métodos de introducao de parametros de soldadura: introdugéao
manual através do teclado ou leitura por scanner de cédigo de barras.

* Inclui ainda fungao de impressao de dados.
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PARAMETROS TECNICOS

embalagem (mm)

Especificacao 3.5KW
Tensao de entrada 170V-250V AC
Tensao de saida 0/5V-80V
Corrente de saida 0/5A-60A
Frequéncia de entrada 40Hz-70Hz
Poténcia de saida nominal 3.5KW
Temperatura ambiente 0°C+40°C
Humidade relativa <80%
Tempo de saida ajustavel 1-9999S
Resolugao temporal 1S

Erro de tempo <+0.1%
Erro de tensao <t.5
(corrente) de saida

Capacidade de

armazenamento de registos 256
Peso 6.5kg
Dimensodes da 380x180x250

FUNCIONAMENTO

1. Preparacgao para o arranque

Ligue o interruptor de alimentacgao.

Neste momento, o ecrd de visualizagdao acende-se e apresenta a

seguinte informacao (conforme ilustrado na figura).

2. Operagao de soldadura

2.1 Iniciar a soldadura por fusao

Ligue a alimentacgao, clique em “Operacao de soldadura”, verifique os
parametros e prima “Iniciar” para comecar a soldadura.

Se ocorrer alguma anomalia, pressione o botao “Parar” para interromper

o processo. (Conforme ilustrado na figura)

p.5
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2.2 Modificar parametros

Ligue a alimentacgao, clique em “Operacao de soldadura” e entre na inter-
face de modificagcdo de parametros.

Clique em “Modificar Parametros” para avangar para o passo seguinte.
Clique em “Off” para alternar para “On”; clique em “Tensao” para mudar
para “Corrente”;

“" n

use “+" e para ajustar o numero de segmentos necessarios.
Clique em “Seguinte” para entrar na proxima interface de modificacgao.

(Conforme ilustrado na figura.)

Clique no quadrado vermelho atras da tensédo de soldagem, aguarde o
teclado aparecer, digite o valor correspondente e pressione “<--" para
salvar.

Em seguida, clique no quadrado vermelho atras do tempo de soldagem,
aguarde o teclado aparecer, digite o valor desejado e pressione “<--"
para salvar.

Por fim, clique em “Seguinte” para avancar para a proxima configuragao

de parametro. (Conforme mostrado na figura.)

- Compensate 01
I Woeld Volt 0.0V piax sov
weld Time S005

Compensate D2

Weld Vot 4506 way s
winld Time 5505  sax s

weld Time G005 puaxsss

R
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Clique no quadrado vermelho atrds do tempo de resfriamento, aguarde
o teclado aparecer, digite o valor correspondente e pressione “<--" para
salvar.Em seguida, clique em “Concluir”.

Apds finalizar as configuragdes de parametros, vocé pode clicar di-
retamente em “Voltar” ou “Préximo” para confirmar se os ajustes dos
parametros estdo corretos. (Conforme mostrado na figura.)
Observacao: O tempo de resfriamento deve ser configurado de acordo
com os parametros fornecidos pelo fabricante da conexdo (peca de

encaixe).

2.3 Tempo
No menu, clique em “Tempo”, deslize para cima ou para baixo na
posigao que deseja alterar e, apos concluir a modificagao, clique em

“Salvar”. (Conforme mostrado na figura.)

2.4 Registros

No menu, clique em “Registro”, depois em “Alternar modo de pesquisa”
(pesquisa sequencial, pesquisa reversa ou pesquisa por data) e clique
em “Buscar agora”.

Neste ponto, vocé pode clicar em “Voltar” ou “Préximo” para selecionar

o registro de soldagem correspondente que deseja visualizar.

Se for necessario imprimir, conecte a impressora e clique em “Imprimir”.

p.9
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2.5 Numero do projeto, numero da solda, niumero do operador

No menu, clique em “Numero do Projeto, Nimero do Tubo (PIPE), ID do
Usuario”. Toque no campo que deseja alterar e aguarde o teclado apare-
cer.

(Numeros, letras maitusculas e minisculas, bem como caracteres chine-
ses podem ser inseridos.)

Apéds concluir as configuracdes, clique em “Sair” (EXIT).
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2.6 Compensacao de temperatura

No menu, cliqgue em “Compensacao de Temperatura” para entrar na
interface de configuragao.

Toque em “Fechar (Close)” ou “Abrir (Open)” para selecionar a fungao
desejada.

Depois, clique em “Salvar (Saver)” e em seguida em “Sair (Exit)".

(Conforme mostrado na figura.)

2.6 Configuragcao de Exibicao

No menu, clique em “Configuragdes de Exibi¢cdo (Display Settings)”.
Clique na barra horizontal para ajustar o brilho e o tempo de ativagado do
protetor de tela.

Apéds realizar os ajustes desejados, clique em “Salvar e Sair (Save and
Exit)”.

(Conforme mostrado na figura.)
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2.6 Configuragao do Codigo de Barras

No menu, clique em “Configuracdes de Cédigo de Barras (Barcode
Settings)”.

Em seguida, selecione “Sim (Yes)” ou “Nao (No)” para ativar ou
desativar a funcdo de leitura de cédigo de barras. (Conforme mostrado

na figura.)

2.6 Configuracao da Taxa de Transmissao

No menu, clique em “Baud Rate”.

Deslize para cima ou para baixo para ajustar a taxa de transmissao
desejada. Apds selecionar o valor apropriado, clique em “Salvar e Sair

(Save Exit)”". (O valor padrao é 9600, conforme mostrado na figura.)

2.7 Selegao de Idioma
No menu, clique em “Language Selection”. Selecione “Portuguese” ou
“English” conforme necessario. Em seguida, clique em “Save Exit” para

salvar e sair. (Conforme mostrado na figura.)

@ ENGLISH

2.8 Sobre o Dispositivo
No menu, clique em “Sobre o Dispositivo” para visualizar o modelo,
numero de série, numero do equipamento, versao do sistema e versao

do ecra LCD. (Conforme mostrado na figura.)
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Resolugao de avarias

Fendmeno

Possivel causa da falha

Solucao

A luz indicadora de energia
nao acende e a maquina de
soldadura nao liga

O plugue de alimentacao
nao esta ligado

Ligue corretamente a ficha
de alimentagao

N&o ha voltagem na
tomada

Inspecione ou substitua a
fonte de alimentacao

Corrente excessiva
durante a soldadura por
fusdo provoca protegao

contra sobrecarga

Pressione o protetor contra
sobrecarga para reiniciar

Cabo de alimentacao

Solicite a reparagao por um

A luz indicadora de energia
acende, mas o ecra nao
apresenta imagem

desligado profissional
O contraste ndo esta Ao iniciar, pressione as
ajustado setas para ajustar o

contraste

Mensagem: “Tensao
demasiado alta/baixa”

A tensao de alimentacao é
demasiado baixa durante a
carga

Verifique/substitua a
alimentacao elétrica

A tensao de alimentacao é
demasiado baixa

Verifique/substitua a
alimentacgao elétrica

O cabo de alimentacgéo na
extremidade frontal do
soldador de fusédo é
demasiado longo e fino

Verifique/substitua a
alimentacgao elétrica

A alimentacgao elétrica é
insuficiente

Substitua o cabo de
alimentacgao ou encontre
uma fonte de energia
préxima

A ligacado pode estar
desligada

Solicite a um profissional
que abra a caixa do
equipamento para inspecao

Sem desconexao

Solicite a reparagao por um
profissional

Mensagem: “Frequéncia de
energia demasiado alta/
baixa”

A frequéncia de
alimentacéo utilizada é
instavel

Pressione novamente o
botao de arranque

A frequéncia de
alimentacao utilizada néo
esta entre 40Hz-70Hz

Verifique/substitua a fonte
de alimentacao

Mensagem: “Sem corrente
de saida, acessorios nao
ligados! A soldadura por

eletrofusao foi
interrompida”

Nao existem acessorios ou
cargas conectadas

Ligue os acessérios ou a
carga e tente novamente

Os acessorios ou cargas
ligados sao invalidos

Substitua os acessoérios ou
cargas

Durante o processo de
soldagem, os acessorios ou
cargas foram desconecta-
dos, tiveram mau contacto
ou foram danificados

Ligue/substitua os
acessorios ou carga

Uma das linhas de saida
estd desconectada

Solicite a reparagao por um
profissional

Mensagem: “Tensao
demasiado alta/baixa”

A tenséao de alimentacao
detectada pelo soldador de
fusao

Aguarde alguns segundos
e, em seguida, pressione
novamente o botédo de
inicio

O reinicio é invalido

A tensao de alimentagao é
demasiado baixa.
Verifique/substitua a
alimentacao elétrica

A tensao de alimentagao é
demasiado alta

Verifique/substitua a
alimentacao elétrica

A tensao de alimentacao é
demasiado baixa durante a
carga

Verifique/substitua a
alimentacao elétrica

Mensagem: “XXXV, erro no
ajuste de tensao/corrente

A tensao da fonte de
alimentacgao que
selecionou flutua

demasiado. E elevada e
instavel, excedendo a faixa
de aplicacao desta
maquina de soldadura

Verifique/substitua a fonte
de alimentagao

A tensao da fonte de
alimentacéo é demasiado
alta (Acima de 250V)

Reduza a tenséo/substitua
a fonte de alimentacao

A tensdo da fonte de
alimentagdo é demasiado
baixa (Abaixo de 170V)

Aumente a tensao/
substitua a fonte de
alimentacgao

Fendmeno da avaria

Causa possivel da avaria

Solugao
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O cabo de alimentacao
na extremidade frontal do
fusor de eletrofusao é
demasiado longo e fino

Substitua o cabo de
alimentacao ou utilize uma
tomada préxima

“Erro de arranque!”
Reinicie a maquina.

A maquina de soldadura
nao foi arrancada
corretamente

Desligue a maquina de
soldadura e volte a liga-la
apos 3 a 5 segundos

Repetir o procedimento
acima € invalido.

Solicite a reparagao por um
profissional

O protetor de sobrecarga
saltou

O valor da corrente durante
o processo de soldadura
excedeu o valor maximo de
corrente da maquina

Apos verificar a carga,
pressione o protetor de
sobrecarga

Um curto-circuito local no
acessorio da tubagem pode
causar corrente excessiva

Retubagem

Os eletrodos de saida
tocaram diretamente um no
outro, provocando
curto-circuito

Verificar

O scanner nao consegue ler
o conteudo do cédigo de
barras

A maquina nao entrou no
estado de espera para

As conexodes dos tubos
apresentam solda solta, os
orificios de inspecao estao

demasiado salientes e os
fusiveis nos tubos
intermédios foram
queimados

Verificar se o numero de sec¢odes de fusao definido é
consistente com o tubo

Verificar se a voltagem definida esta dentro do intervalo
de voltagem exigido pelo tubo

Verificar se o tempo de soldagem definido é consistente
com o tempo de soldagem exigido pelo tubo

Verificar se os tubos foram movidos durante o processo
de soldagem

Verificar se o angulo de arranjo dos tubos foi respeitado

As dimensoes dos tubos e conexoes sao bastante
diferentes

leitura
0 cddigo de barras nao Mudar para introdugao
esta legivel manual
0 formato do cédigo de Substituir o cédigo de
barras esta incorreto barras

Se a luz infravermelha
da pistola de leitura nao
acender, pode ser que o
conector da pistola ndo

esteja corretamente
ligado ou que a
comunicacao esteja

Ligar corretamente o
conector / substituir a
pistola do scanner

Nota: A andlise das causas e os métodos de resolugao das séries de falhas acima sao
apenas para referéncia. Apds a ocorréncia de problemas, estes devem ser resolvidos
de acordo com a situagao real. Se tiver outras questdes, por favor contacte-nos
atempadamente. Obrigado pela sua colaboragao!

danificada
A pistola do scanner esta Substituir a pistola do
danificada scanner

p. 17

Outubro 2025



lep|os ap epuinbejy - ogdesadQ ap |enuep

gLd

Garantia

Nome do produto: Maquina de soldadura elétrica automatica

Tipo de produto:

ID do equipamento:

Data de producao:

Data de compra:

Data da
reparagao

Enviado para
reparagao
devido a avaria

Causa da avaria

Situacao da
resolucao da
avaria

Assinatura do
técnico de
manutengao

Preencha a avaria da maquina de forma veridica para facilitar a detegao

direcionada pelos técnicos de manutencgao.

Manual de instrugdes
Maquina de soldar elétrica e automatica V.1 Ed.1

HENQ.PT






